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张 运 刚 于 1989 年 毕业 于 华南 理 了 
学 物理 系 ， 毕 业 后 专职 从 事 PLC 系 统 的 
设计 、 选 型、 编程、 安装 、 调 试 和 维护 

2000 年 开始 从 事 Pl C 的 技术 : 
作 ，2004 年 开始 着 手 “ 可 编程 序 
计 师 ” 技 能 鉴定 的 文件 和 题库 : 
“可 编程 序 系统 设计 师 ” 业 内 






点 中 ， 独 创 
“发 施 号 令 
易 ， 操 作 系 统 编程 
趾 功 能 灵活 ， 减 少 了 
量 。 在 张 运 刚 讲授 的 
， 发 施 号 令 法 会 毫 无 保 
人 学员 ， 让 学 员 在 短 时 间 内 
统 的 选 型 、 编 程 、 调 试 和 维 
















线 们 的 教学 目标 是 : 务实 做 教育 ， 
鞋 搞 技术 。 


张 运 刚 的 PLC 技 术 支 持 网 址 : 
www.hnlgplc.com 
QQ: 200828029 
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本 书 是 以 西门 子 S7-200 PLC 为 例 ， 全 书 内 容 共 分 六 章 。 简 明 扼要 地 
介绍 了 S7-200 新 版 编程 软件 的 安装 和 使 用 。 重 点 详细 地 介绍 了 ， 以 实例 
形式 给 出 的 常用 程序 编程 逻辑 和 功能 指令 的 应 用 技巧 。 

“看 视频 看 得 懂 ， 看 书 也 看 得 懂 ， 但 是 看 后 这 些 指令 如 何 应 用 还 是 不 
会 ， 这 是 我 最 苦恼 的 事情 ”这 是 很 多 人 在 咨询 PLC 技术 培训 提 到 的 问题 。 
本 书 特点 就 是 以 实例 启发 ， 引 导读 者 进入 实际 应 用 境界 。 

随 书 配送 光盘 ， 光 盘 内 容 主 要 有 SIEMENS. STEP. 7. MICROWIN. 
V4. 0. SP9. iso 编程 软件 、USS ”Modbus 库 STEP7. zip 和 MAP _ SERYV 库 指 
作 
党 

本 书 是 工业 自动 化 领域 技术 人 员 和 爱好 者 的 入 门 和 提高 读物 ， 可 以 供 
大 中 专 院 校 自动 化 、 机 电 一 体 化 专业 学 生 参 考 ， 同 时 还 可 以 作为 PLC 职 
业 技 能 培训 教材 使 用 。 
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yr。 一 
且 瑟 


本 书 呈 献 给 读者 的 是 工业 自动 化 控制 技术 系列 知识 (简称 : 工控 技术 ) 。 

由 于 我 国 引 进 工控 技术 ， 迅 速 改 变 了 我 国 工 业 自动 化 管理 现状 。 于 是 ， 学 习 和 掌握 这 门 
技术 ， 就 成 为 我 国 目前 乃至 今后 很 长 时 间 内 ， 大 量 就 业者 不 可 忽视 的 重要 课题 。 工 业 自动 化 
的 进步 ， 迫 使 从 业 人 员 应 具备 良好 的 素质 教育 。 其 中 的 核心 内 容 离 不 开 掌 握 过 硬 的 专业 知 
识 ， 系 统 的 学 习 和 在 理论 知识 指导 下 的 实践 活动 。 本 书 正 是 基于 我 国 自动 化 技术 的 现状 ， 针 
对 市 场 上 的 技术 需求 ， 为 求学 者 推出 了 一 套 “ 工 控 技 术 ” 系列 丛书 。 

这 套 丛 书 中 的 内 容 ， 包 括 工业 控制 系统 的 开发 、 选 型 、 编 程 、 调 试 、 维 护 以 及 维修 等 专 
业 知 识 ， 所 设 章节 的 知识 板块 ， 既 独立 成 篇 ， 又 前 后 呼应 铺垫 ， 罗 辑 性 极 强 ， 系 统 阅 读 学 习 
是 初学 者 的 首选 。 对 于 广大 从 事 工控 技术 的 业内 同仁 而 言 ， 也 不 愧 是 一 部 难得 的 工控 技术 矢 
典 


搞 技 术 培 训 ， 需 要 的 是 深度 ， 半 斤 八 两 的 水 平 是 无 法 胜任 广大 读者 和 市 场 需求 的 。 笔 者 
在 接受 大 量 同行 和 爱好 者 的 咨询 时 ， 倾 听 大 家 的 声音 ,汇集 大 家 在 从 事 和 学 习 这 门 技术 时 遇 
到 的 诸多 问题 ， 并 将 这 些 问 题 在 所 属 章 节 中 举例 阔 述 ， 或 独立 成 章 分 析 个 例 示 范 ， 以 求 得 深 
入 浅 出 的 教学 效果 。 书 中 汇集 的 知识 和 经 验 是 作者 多 年 苦心 研究 ， 上 日积月累 的 经 验 结晶， 更 
重要 的 是 书 中 所 叙述 的 知识 ， 都 在 生产 一 线 经 过 反复 使 用 ， 得 到 了 很 好 的 验证 。 

阅读 本 书 ， 您 不 会 觉得 枯燥 无 味 。 作 者 以 平实 的 语言 ， 向 您 娓 妮 道 来 ， 如 同 拉 家 常 般 的 
介绍 “游戏 潜 规 则 ”， 你 会 在 不 知 不 觉 中 收获 到 掌握 工控 技术 的 快乐 。 书 中 的 叙述 语言 ， 对 
初学 者 来 说 ， 既 陌生 又 趣味 无 穷 。 因 为 许多 专业 术语 不 得 不 用 ， 所 以 全 书 都 在 沿用 指令 表达 
逻辑 思维 。 但 作者 考虑 到 是 否 易 被 广大 读者 接受 ,贯穿 了 许多 汉语 的 习惯 和 生活 语言 ， 如 此 
才 显 得 妙趣 横生 。 而 作者 本 人 的 品质 ， 却 是 朴实 无 华 , 平易 近 人 的 。 许 多 来 接受 培训 的 学 
员 ， 除 了 师 生 之 谊 ， 都 与 我 结 为 终生 朋友 乃至 莫逆 之 交 ， 永 久 地 分 享 着 师 生 阶段 没有 终结 的 
学 术 成 果 交 流 ， 成为“ 张 运 刚 自动 化 技术 俱乐部 ”会 员 。 

之 前 ， 很 多 人 在 学 习 实 践 中 ， 不 知道 如 何 入 门 ， 也 有 很 多 同仁 入 了 门 ， 不 知道 如 何 把 理 
论 知 识 从 书本 里 的 请 出 来 ， 应 用 于 工程 实践 ， 更 无 从 谈 提高 和 灵活 掌握 了 。 这 是 大 多 数 自动 
化 技术 的 初学 者 ， 以 及 从 事 一 线 工程 经 验 尚 不 丰富 的 技术 人 员 首 遍 面临 的 问题 。 所 以 ， 本 书 
不 只 仅仅 合适 新 手 入 门 ， 入 门 后 如 何 提 高 ? 本 书 介 绍 的 实践 操作 ， 便 会 使 问题 迎刃而解 。 当 
然 ， 要 想 打 开 自 动 化 技术 的 辽阔 视野 ， 观 察 研 究 领 先 技 术 的 前 油 ， 书 本 里 的 理论 知识 必须 和 
应 用 实践 相 结合 ， 同 步 进行 是 取得 事半功倍 效果 的 学 习 捷 径 ， 经 过 反复 教学 实践 ， 已 成 为 社 
会 公认 的 不 争 事实 。 

本 书 中 的 程序 逻辑 组 织 和 所 编写 的 系统 知识 ， 绝 对 是 自动 化 技术 的 精 台 。 它 是 本 书 作 者 
十 多 年 从 事 学 术 研 究 、 应 用 于 实际 工程 和 一 线 教学 的 结晶 。 本 书 最 大 亮点 就 是 把 作者 独特 的 
编程 逻辑 思维 方法 ， 以 及 调试 技巧 呈献 给 广大 读者 ， 以 循序 渐进 地 深入 学 习 ， 和 强化 操作 技 
能 同步 进行 ， 这 是 广大 读者 共同 的 诉求 和 回音 ， 本 书 “ 与 众 不 同 ” 之 处 ， 还 在 于 作者 不 仅 
是 “纸上谈兵 "”， 更 是 学 习 者 的 良友 ,， “ 善 为 人 师 ， 亦 善 为 人 友 ”， 是 作者 操 行 的 修养 所 在 。 
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作者 不 为 人 知 的 另 一 特点 就 是 , “ 厌 谈 无 为 的 理论 ， 侧 重 于 结合 工程 实际 ， 提 炼 成 易于 接受 
和 方便 操作 解决 问题 的 方法 传授 给 大 家 。 本 书 名 为 宝典 ， 也 具备 疑难 工程 案例 的 “ 详 典 ” 
功能 ， 其 中 的 范例 具有 触 类 旁 通 的 精妙 之 处 ， 稍 作 改 动 ， 便 能 套用 到 具体 工程 ， 以 完成 现场 
施工 的 程控 项 目 。 

本 书 内 容 来 源 于 诸多 实际 工程 ， 大 多 数 范 例 是 自动 化 工程 的 系统 总 结 和 整理 提炼 出 来 
的 ， 经 过 作者 在 长 期 PLC 培训 教学 中 验证 无 误 ， 才 编 入 教材 。 大 部 分 内 容 有 机 地 联系 到 生 
活 空 间 的 边缘 ， 让 很 少 接触 工控 实践 的 读者 ， 也 信和 感 亲切 和 易 读 易 懂 。 内 容 多 ， 有 条 不 率 ; 
通俗 化 ， 使 广大 爱好 者 轻松 接受 自动 化 技术 ， 逐 渐 深入 和 开阔 视野 ， 可 谓 构思 巧妙 ， 既 适合 
新 手 阅读 ， 也 有 助 于 业内 同仁 的 专业 技能 升级 。 

整套 丛书 的 内 容 和 风格 相得益彰 ， 让 读者 轻松 阅读 ， 是 作者 孜孜 以 求 的 梦想 。 构 建 科研 
交流 平台 ， 是 整套 众 书 的 编写 宗旨 ， 期 盼 广大 读者 读 后 ， 收 获 举一反三 ， 一 通 百 通 的 效果 ， 
并 期 待 沟通 相互 交流 的 渠道 ， 以 实现 深入 探索 ， 灵 活 应 用 和 学 术 追 踪 。 

参加 编写 的 人 员 还 有 : 梁 宗 亮 、 陈 礼 荣 、 黄 金水 、 冯 庆 中 、 李 宗 序 、 梁 秋 实 、 陈 厚 宏 、 
李 恺 、 张 砍 霖 、 罗 立 庆 、 吴 宗方 、 黄 绍 强 、 梁 秀 洁 、 邓 剑 龙 、 黄 敏 成 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 错漏 在 所 难免 ， 恳 请 广大 读者 批评 指正 ， 衷 心 感谢 ! 
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第 工 章 ”软件 安装 与 使 用 


1.1 软件 安装 


知识 点 和 关键 字 : 编程 软件 安装 、 重 局、 帮助 ”WinHlp32. exe 文件 
USS Modbus 库 STEP7. zip MAP _SERYV 库 

1. 安装 V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 软件 的 基本 配置 要 求 

电脑 系统 要 求 是 Windows XP sp3 ，Vista 或 WIN7 的 32 位 或 64 位 非 家 庭 版 系统 。 

2. 安装 V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 软件 的 步骤 

本 例 安装 过 程 是 在 WIN7 X64 系统 的 电脑 上 进行 。 首 先 在 C 盘 手 动 创建 目录 C:\Pro- 
gram Files(x86) \Siemens\STEP 7-MicroWIN V4.0\bin， 然 后 把 光盘 里 面 的 MicroWIN. exe 老 版 
本 的 执行 文件 复制 到 刚 建 立 的 bin 目录 下 。 

启动 电脑 进入 WIN7 系统 ， 如 图 1-1 所 示 。 











图 1-1 WIN7 界面 


把 载 有 SIEMENS. STEP. 7. MICROWIN. V4. 0. SP9. iso 编程 软件 的 光盘 放 进 电脑 的 光驱 
里 ,在 WIN7 桌面 上 双击 “我 的 电脑 ”图 标 ， 出 现 如 图 1-2 所 示 的 界面 ， 双 击 光驱 图 标 打 开 
光驱 。 
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文件 (P ”编辑 (E) ”查看 (VW) 工具 (T) ”帮助 (H) 
和 组织 自动 播放 “弹出 “刻录 到 jf 盘 属性 系统 届 性 部 载 或 更 改 程序 








转 点 ”4 硬盘 (6) 
量 最 后 访问 的 位 置 


win7 (GC) 资料 加 让 
本 cP 145 GB 可 用 , 共 182 GB 
xp (E’) | 课件 (F;) 
rr 共 48.8 GB 二 
张 {Hj 刚 四 


国际 5 045 #6 se le 


4 有 可 移动 存储 的 设备 (1) 
DVR R RW 驱动 器 (G; 新 建 

































































28Z MB 可 用 , 共 702 MB 


DVD RW 驱动 器 (G;) 新 建 已 用 空间 : Eee， | 总 大 小 : 702 MB 
CD 驱动 器 可 用 空间 : 282 MB 文件 系统 : CDFS 





图 1-2 打开 光驱 


在 光盘 里 找到 SIEMENS. STEP.7.MICROWIN. V4.0.SP9.iso 编程 软件 双击 
“SIEMENS. STEP. 7. MICROWIN. V4. 0. SP9. iso” 图 标 ， 打 开 安 装 界 面 ， 然 后 在 出 现 的 界面 中 
双击 “Setup. exe” 图标 ， 如 图 1-3 所 示 。 

国 SiEMENS.STEP7MICRC al | 


| 文件 (编辑 (D)】 查看 (V 工具 (0) 选项 四 帮助 (H) 


加 总 自 交 前 刘 和 鱼 避 a 











注释 
@O- 秘 强 - 鲁 : SIEMENS.STEP.7.MICROWIN.V4.0.Sp9.iso "| 
得 浆 赎 * | s7EXPLOR hh coMM 
国 关 5 回 国 datalcab 用 TDKEYPAD 
b 仿 库 pn a : 
0Ox040a.inl 国 data2.cab 
?网 家 组 区 四 ii 
加 ZHYGang 本 址 Dix04074ml 本 Me 
CT 让 “| 罩 0x0410iini 罩 0x0409ini 
国 详细 信息 i [|] datal.hdr | com32upd.exe 
图 |ayout,bin 图 IsSetup.d|| 
EN 病 readmea.doc 师 readme_FIRST.doc 
好 讨 15G 压 绽 文件 病 readmec.doc 加 readmeb.doc 
修 下 时间 国 readmee.doc 病 readmed.doc 
2013-07-12 23:57:58 
大 小 : 中 64 MB 闻 readmeq.doc 病 readmek.doc 
Cm 和 
SetUE.ITX solupin 














类型 :ISO , 解压 后 大 小 : 361.31 MB ， 压 连 比 : 100.009%6 总 计 23 个 文件 (74.42 MB ,78,040,306 字 节 ) 


图 1-3 ”STEP 7-MicroWIN 安装 文件 
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在 安装 过 程 中 出 现 “ 选 择 设置 语言 ”界面 ， 选 择 “English”， 单 击 “Next” 按 钮 ， 如 网 
1-4 所 示 。 然 后 出 现 安装 过 程 界面 ， 如 图 1-5 所 示 ， 这 时 请 耐心 等 待 。 


STEP 7-Micro/WIN -InstallshieldWizard EEC 


Choose Setup Language 





Select the language for the installation From the choices below. | 


Enalish [Linmited States] 
French [Standard] 
German 

ltalian 

Spanish 


Installshield 


图 1-4 选择 语言 


STEP 7-MicrofWIN - Installshield Wizard 


Preparing Setup 
Please wait while the InstallShield “Wizard prepares the setup. 





STEP 7-RICrOAAI Setyp is preparing the InstalShield Vizard, which will guide you through the 
rest of the setup process. Please wall. 


Searching local drves for walid install... 





Installshield 


| ) 
Cancel 





图 1-5 ”安装 过 程 


当 出 现 如 图 1-6 所 示 的 界面 时 ， 点 击 “ 确 认 ” 按 钮 ， 继 续 安 装 。 
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STEP 7-Micro/WIN - Installshield Wizard [= 型 


Preparing Setup 
Please wailt while the InstallS hield wwizard Prepares the setup. 





Valid Update executable found at:C\Program Files 
xB6N\Siemens\STEP 7-MicroWIN V4.MbimMmicrowin.exe 


Installshield 











图 1-6 安装 向 导 确 认 


随后 按照 顺序 出 现 如 图 1-7 ~ 图 1 的 安装 向 导 界面 ， 单 击 “Next” 或 者 “Yes” 按 钮 即 
可 。 


Welcome to the InstallShield Wizard for STEP 
?-MicrorwIN V4.0.9.25 


Prior to installing, we recommend that you close 引 | 
applications and disable any wirus protection or firewall 
software that may interfere with the installation, Failure to 
do so may result in Iong setup times [longer than one hour] 


or ncomplete installation. 








cis 


图 1-7 安装 向 导 界 面 
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因 
STEP 7-Micr 





License Agreement 


Please read through the following IEense agreement carefully. 
including the security information tt contains. 


Press the P&GE DOWN key to see the rest of the agreement. 


FROGRAh LICENSE AGREEMENT 
Siemens Industry, INC. 


REaD THE TERMS &ND CONDITIONS OF THIS LICENSE AGREEMENT CaREFULLY 
BEFORE OPENING THE PACKAGE CONTAINING THE PROGRAM DISKETTES. THE 
COMPUTER SDFTwsRE THEREIN, AND THE ACCOMPANYING USER 
DOCUMENTATION [THE "PROGRAM"Y, THIS LICENSE AGREEMENT REPRESENTS 
THE ENTIRE AGREEMENT CONCERNING THE PROGRAM BETwEEN YOU AND 

Siemens Industrs, INC. ND IT SUPERSEDES ANY PRIOR FPROPOSAL., | 
REPRESENTATION. OR UNGERSTANDING BETwwEEN THE PARTIES. BY 


Do you accept all the terms of the preceding License Bgreement? If you choose No. the 
setup wlll close. Toinstall STEP 7?-hlicrom IN, you must accept this agreement. | confirm that | 
hawe read and understood the zecurity information. | 


Installshield 


图 1-8 安装 向 导 画 面 





一 般 选 择 安 装 路 径 及 名 称 都 是 默认 路 径 和 名 称 ， 然 后 单 击 “Next” 按 钮 继续 安装 ， 如 图 


1-9 所 示 。 
> i 
STEP 7-Microf/WIN - InstalS el Te 三 (eS) 


OC 
| | 





Choose Destination Location 
Select folder where Setup will install fles. 





Setup will install STEP 7MICrOAAIN in the following folder. 


To install to this folder, click eat To install to a different folder click Browse and select 
another folder. | 


Destination Folder | 


Cs... "Semens"STEP 产 MiEIOwIN 4.0 


Installshield 





图 1-9 确认 路 径 和 名 称 
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当 向 导出 现 如 图 1-10 所 示 提 示 信 息 时 ， 系 统 提示 印 载 旧 版 ， 是 刚才 在 bin 目录 放置 旧版 


MicroWIN. exe 的 原因 ， 进 入 bin 目录 ， 删除 旧版 MicroWIN. exe 的 文件 ， 然 后 单 击 图 1-10 中 
的 “确认 ”按钮 ， 继 续 安 装 。 


sTEP 7-MicrorWIN - matallep ald Woe I 


0 You must uninstall the previous version by exiting the installation 
and use Add/Remove Programs from the Control Panel, You 


must remember to REBOOT your PC before installing the new 
version., 


| we | 





图 1-10 ”提示 删除 信息 


STEP 7-Micro/WIN - Installshield Wizard || 
Setup Status 





STEP FMICroAwIN Setup ts performing the requested operations. 


English language support... 
Cs..."STEP RCIOWIN Yd.0S amples"E nghishstd200_b.mawp 





IE 


Imstallshield 





Lancel 








图 1-11 安装 过 程 中 





在 安 六 过 程 中 弹出 如 图 1-12 所 示 信 息 ， 意 思 是 软件 帮助 信息 不 支持 WIN7 系统 ， 需 要 


安装 “WinHlp32. exe” 文件 才能 正常 使 用 软件 帮助 信息 。 暂 时 单 击 图 1-12 中 的 “确认 ” 按 
钮 ， 等 软件 安装 完成 后 再 安装 “WinHlp32. exe” 文 件 。 
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STEP 7-MicroAWIN - Installshisld Wizard em| 


which was used in previous versions of Windows and It is not 


supported in Windows 7. To use the STEP 7-MicroWIN Help 
files with the Windows 7 operating system you must instal| 
WinHlp32.exe on your PC. You can find and download this file 


0 The Help for this program was created in Windows Help format, 


from Microsoft's Download Center， 





图 1-12 ”帮助 提示 信息 


安装 完成 ， 单 击 “Finish” 按 钮 ， 如 图 1-13 所 示 。 


STEP 7-Micro/WIN - Installshield Wzardo PH 


InstallShield Wizard Complete 


The InstallShield “Wizard has successiully Installed STEP 
PErOAWIN Click Finish to exit the wizard. 


Yes, | want to view the Read Me file now. 


加 Yes. | want to launch STEP 7-MicroAelN row. 





图 1-13 ”安装 完成 


V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 软件 是 S7-200 系列 PLC 专用 的 编程 、 调 试 和 监控 软件 ， 
其 编程 界面 和 帮助 文档 基本 已 汉化 ,为 用 户 开发 、 编 程 和 监控 程序 提供 了 良好 的 界面 。 
V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 软件 为 用 户 提 供 了 三 种 程序 编辑 器 : 梯形 图 、 指 令 表 和 功能 
块 图 编辑 器 ， 同 时 还 提供 了 完善 的 在 线 帮助 功能 ， 非 常 方便 用 户 获 取 需 要 的 帮助 信息 。 

3. 安装 WinHlp32. exe 文件 

在 win7 下 安装 siemens 的 软件 要 使 用 帮助 功能 ， 还 要 安装 一 个 WIN7 的 帮助 补丁 Win- 
dows6. 1-KB917607-x86( Winhlp32 ) . msu/ Windows6. 1-KB917607-x64 ( Winhlp32 ) . msu 文件 才 
可 以 使 用 。 这 个 软件 在 微软 网 站 上 经 过 验证 正版 系统 可 以 下 载 。 为 了 方便 各 位 读者 使 用 ， 本 
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配 书 光盘 里 有 。 本 书 演示 安装 使 用 WIN7-X64 系统 ， 直 接 在 光盘 里 找到 Windows6. 1- 
KB917607-x64( Winhlp32). msu 文件 ， 并 点 击 直接 安装 即 可 。 

4. 安装 USS Modbus 库 STEP7. zip 

安装 USS ”Modbus 库 STEP7. zip， 在 配 书 光盘 中 找到 “USS Modbus 库 STEP7. zip” 文 
件 ， 并 双击 该 文件 打开 如 图 1-14 所 示 ， 双 击 图 中 的 “Setup. exe” 文 件 弹出 如 图 1-15 所 示 的 
语言 选择 界面 ， 选 择 “ 英 语 ” 并 确认 。 在 后 续 出 现 的 界面 中 点 击 “Next” 和 “finish” 按 钮 
即 可 安装 完成 。 





昼 usMedeus 库 STEP7 zip -3345 好 讨 -中 国 必 户 旦 训 大 的 和 莫 讨 芝 训 人 ale 
| 文件 昌 ”编辑 (D) 查 春 (V) 工具 (Q) 选项 四 帮助 (H) 


入 各 自前 QO 国 自 名 属  ， 


渗 加 解压 到 测试 删除 查找 ' 读 志 | 修复 注释 “ 自 解 压 ” 上 庶 拟 光驱 



































[和 二 二 [3 ess | 央 USS_Modbus 库 STEP7.zip\Toolbox_V32-STEP 7-Micro WIN 32 Instruction Library ™ 
篇 | 文件 夫 x || 国 data2.cab 国 datal.cab | 
“由 V6.2 SP3 ASIA 后 | datal.hdr | autorun,inf 
-win7_ semens J layout.bin Likernel.ex_ 
.司机 身上 虽 一 
4 四 上 nal Setup.exe gw Setup.bmp 
转 详细 信息 = ||| | setup.inx | Setup.ini 














Toolbox V32-STEP 7-Micro 
WIN 32 Instruction Library 
文件 去 


收 改 时 间 : 2004-02-13 14:34:10 














类 型 : HP ,解压 后 大 小 : 1.76 MB ， 压缩 比 : 59.75% 总 计 10 个 文件 (1.76 MB , 1847,565 字 节 ) 





图 1-14 USS Modbus 库 安装 文件 


选择 设置 语言 一 x 


总 欠 以 下 列表 中 选择 安装 语言 . 


草 语 = 
。 取消 | 


图 1-15 选择 语言 





5. 安装 MAP SERYV 库 

添加 MAP SERV 库 ， 打 开 “V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9” 编程 软件 ， 在 软件 指令 树 里 
面 找 到 “ 库 ” 字 样 ， 右 键 在 弹出 的 界面 中 如 图 1-16 所 示 ， 选 择 “ 添 加 /删除 库 ” 条 目 ， 弹 
出 如 图 1-17 所 示 界 面 ， 单 击 “ 添 加 ”按钮 ， 然 后 在 配 书 光盘 里 找到 MAP SERYV 文件 夹 并 
打开 如 图 1-18 所 示 ， 分 别 选 择 “map serv q0. 0. mwl” 和 “map serv q0. 1. mwl” 文 件 并 保存 
确认 ， 这 时 在 指令 树 的 库 中 可 以 找到 刚才 添加 的 库 指令 了 。 
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文件 (Fi 编辑 (E)” 音 看 (WPLC(P) “调试 LID) 工具 (MT) ”窗口 KAI) 帮助 (H) 
上 | 冯 呈 加 | 鱼 忆 |% 钊 电 |o|BB| 和 =| 红牛 | 吧 | | 阳光 | 同 图 


Pw 5 | 圆 | 横 曾 |% 5 对 | 
查 同上 








四 





[ 醒 序 注释 
网 络 1 。 网 阁 标题 
区 











行列 7 凤 


图 1-16 添加 MAP _SERYV 库 


2 na 了 要 六 加 其 a i 2 
各 下 列表 中 选择 并 单 击 “ 暗 除 ”。 注意 ， i 会 处 琵 HE 


Ci\Users\ZHiGane\hpplata\Local Temp Hi$D. 980. 3878"H2$D. 980. 3880\modbus master.m 
C:\Users\ZHiGanehppData\Local ‘Temp HE$D. 525. 125B"HE$L. 525. 1258\foudy_ Fr _pO.m 


添加 鸣 ..， |， 遇 陈 @ | 





图 1-17 添加 库 
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添加 /删除 库 | | 


a 
Fb 由 





保存 在 立 ): | | NAP_SERY "| 人 四 上 绊 国 ~ 


业 


名 称 修改 日 期 
map serv 90.0.mwl a00877716 17:19 


map serv 90.1.mwl 2008/7716 17:24 


| Wm 四 
记性 省 的 ) : | 
| _ 潭 i 保存 类 型 如): [STEF 7- 旧 croyWI 指令 库 tr. mw1) =| 取消 | 











图 1-18 选择 库 


6. 个 别 Windows XP 系统 电脑 在 安装 过 程 中 老 提 示 重 启 

个 别 Windows XP 系统 电脑 在 安装 过 程 中 老 提 示 重 启 ， 重启 后 还 是 提示 重启 。 按 照 以 
下 操作 无 需 再 次 重启 即 可 安装 。 当 出 现 提 示 重 启 对 话 框 时 ， 单 击 电脑 桌面 上 左下 角 的 
“开始 ”,， 在 运行 框 中 输入 “Regedit”， 打 开 系 统 注册 表 编 辑 界 面 。 在 注册 表 下 面 路 径 
“HKEY LOCAL MACHINE\System\CurrentControlSet\Control \Session Manager\ ”中 删除 注 
册 表 右边 “PendingFileRenameOperations” 的 值 ， 然 后 不 需要 重启 就 可 以 继续 正常 安装 软件 
J 








1.2 项 目的 建立 与 保存 





知识 点 和 关键 字 : 打开 项 目 保存 项 目 导出 导入 下 载 / 上 载 源 文件 

1. 打开 编程 软件 

打开 V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 软件 一 般 通 过 两 种 方法 : 

通过 所 安装 的 路 径 打 开 ， 本 书 演示 默认 安装 路 径 C:\Program Files (x86) \Siemens\STEP 
7-MicroWIN V4. 0\bin， 双 击 bin 文件 夹 里 的 “microwin. exe”， 打 开 V4.0 STEP 7 MicroWIN 
SP9 编程 软件 的 编程 界面 ， 如 图 1-19 所 示 。 

在 桌面 上 选中 V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 软件 的 快捷 图 标 ， 按 动 鼠 标 右 键 ， 出 现 
下 拉 菜 单 ， 单 击 下 拉 菜 单 中 的 “打开 ”或 者 在 果 面 上 用 鼠标 双击 V4. 0 STEP 7 MicroWIN SP9 
编程 软件 的 快捷 图 标 ， 如 图 1-20 所 示 。 
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日 其 


GE 
| yxr# 编 E 二 EV) IRm amH | 
组 织 ” ”图 打 ” 妆 ”半天 

六 改天 “ 名称 修改 日 期 痢 

hm HE 





蜀 executive200,d|l 2011/8/11 6:45 应 用 程序 扩展 464 KB 
园 点 盏 图 Interface Classes,d 2011/8/11 6:34 应 用 程序 扩展 1,192 KB 
组 最 后 访问 的 位 置 国 microwin.exe 2011/8/11 712 应 用 程序 了 612 KB 
虽 objectmanagers200.dl 2011/8/11 637 ”应用 程序 扩展 556 KB 
到 图 regmgrdl 2011/8/11 6:31 应 用 得 序 扩展 248 KB 
图 ResA.dll 2011/8/11 7:12 应 用 程序 扩展 696 KB 
名 ba 7 网 ResB.dl 2011/8/11 6;30 应 用 程序 扩展 564 KB 

microwin .exe 修改 日 期 : 2011/8/11 7:12 创建 日 期 2013/7/22 22:33 

应 用 程序 太 小 7.43 MB 











站 PE5F 引 l 
wi 





图 1-20 ”从 桌面 的 快捷 图 标 打开 编程 界面 


2. 编程 软件 界面 的 语言 选择 

第 一 次 打开 编程 界面 的 语言 是 英文 ， 如 果 需 要 显示 其 他 语言 ， 可 以 进行 语言 切换 。 切 换 
方法 是 首先 打开 编程 界面 ， 在 文件 栏 单 击 “Tools” 一 “0ptions”， 也 就 是 打开 “工具 ” 栏 
中 的 “选项 ”， 如 图 121 所 示 。 在 打开 的 Options 界面 中 ， 选 中 “General” 栏 日 ， 在 语言 选 
择 框 里 显示 可 以 切换 的 语言 如 图 1-22 所 示 ， 原 则 上 可 以 随意 切换 ， 比 如 选择 “Chinese”， 
然后 点 击 “OK” 按 钮 ， 提 示 关 闭 软件 ， 重 新 打开 编程 软件 的 界面 就 是 中 文 界 面 了 ， 如 图 1- 
23 所 示 。 





。12 . 


PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





File Edit View PLC Debug Windows 





各 


跨 
dy 414m 


Program 
Block 


已 
| 二 | 
ES 


Symboal 


[Ed| 
4HY 


le 


Faworites 

Bit Logic 
Clock 
Communicatio 
Compare 


Counters 


Integer Math 
Interrupt 
Logical Dpera 


Program Cont 
ShiftyRotate 
String 
Table 


Help 
Instruction Wizard... 
Text Display Wizard... 
S7-200 Explorer... 

TD Keypad Designer... 


position Control Wizard... 
EM 253 Control Panel... 
Modem Expansion Wizard... 
Ethernet Wizard... 

BS-1 Wizard... 

Internet Wizard... 

Recipe Wizard... 

Data Log Wizard... 

PID Tune Control Panel... 


Customize.,.. 


Network 2 


中 -Timers 
由 和 Libraries 





Customizes the Programming Environment 


图 1-21 打开 工具 栏 中 的 选项 


Bllows you to configure general software options. 








| Options 
“ 国 Program Editor 
- 国 Symbol Table 
- 国 Status Chart 
- 国 Data Block 
- 国 Cross Reference 
- 国 Dutput Window 
| Instruction Tree 
i Navigation Bar 


， - 国 print 








General | mefaaats | Colors | 


FDefault Editor 





位 STL Editor 
人 Ladder Editor 


全 FED Editor 


-Programminge Mode 
位 SIWATIC 
(TE 11513 





Mnemonic Set 





International 
© SIMATIC 





Regional Settines 





Measurement System 
Time Format 


Date Format 





U.S. 


| 十 


mmy dadryy ™ 














and Suppor 





[号 ;Clicek for Help 


Caneel | Reset Al | 


图 1-22 ”选择 语言 界面 
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= 


| 文件 (各 各 (E) 二 者 V) PLC(P) 调 二 (D) 工具 (窗口 W) 帮助 () 
TE | 


hE 骆 | 攻 省 芝 A aa 














位 逻辑 





[3 


“| 醒 谅 注释 
|| 网络 1 ”网络 标题 


区 
由 - 国 
国有 时 
国 j 
国 
的 
国 
国 ; 
国 
国 
国 j 
鸭 
国 
- 国 
- 国 


0 





图 -里 介 
| 





图 1-23” ”中文 编程 界面 


3. 项 目 文件 
保存 项 目 也 有 多 种 方法 ,保存 在 磁盘 里 ， 导 出 项 目 保 存 源 文件 ， 下 载 到 CPU 或 者 存储 
卡 中 保持 。 





项 目 文件 的 来 源 有 多 种 途径 ， 打 开 编 程 界面 相当 于 新 建 了 一 个 项 目 ， 也 可 以 打开 保存 在 
磁盘 的 项 目 ， 也 可 以 从 CPU 中 上 和 载 项 目 ， 也 可 以 导入 源 文件 成 为 项 目 。 

1) 保存 项 目 : 在 STEP 7-MicroWIN 编程 软件 的 编程 界面 ， 单 击 “ 文 件 ” 一 “保存 ”或 
者 “ 男 存 为 "-， 如 图 1-24 所 示 ， 在 出 现 的 界面 中 选择 保存 项 目 文件 的 路 径 并 写 上 项 目 文件 的 
名 称 ， 如 图 1-25 所 示 。 如 果 选 择 男 存 为 ， 而 且 男 存 为 原来 已 经 存在 的 项 目 名 称 ， 会 弹出 要 
求 履 盖 确认 对 话 框 ， 如 果 需 要 覆盖 单 击 “ 是 ”按钮 ， 如 图 1-26 所 示 。 

2) 导出 项 目 成 为 源 文件 保存 : 导出 的 项 目 ， 可 以 使 用 Windows 系统 记事 本 格式 打开 。 
在 STEP 7-MicroWIN 编程 软件 的 编程 界面 ， 单 击 “文件 ”一 “导出 ”， 如 图 1-27 所 示 ， 在 出 
现 的 界面 中 选择 保存 源 文件 的 路 径 并 写 上 源 文件 的 名 称 ， 如 图 1-28 所 示 。 
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ed EE 本 淹 I 
| 交 (E) 二 者 VW) PLC(P) 


Ctrl+N 
Ctrl 上 + 已 


Ctrl 十 与 


Ctrl+U 
Ctr|+D 


渗 加 /删除 库 (R).. 
库存 储 区 (Ml).. 


打印 预览 pm 
打印 (PY... Ctrl+P 


退出 的 





图 1-24 保存 项 目 


A 


名 称 
TDDOWNLOAD 


2013/6/12 745 


Toolbox V32-STEP 7-Micro WIN 32 Instructio..。 2004/2/13 14:34| 加 
2013/6/11 11:5: 


V6.2 SP3 ASIA 
win7_siemens 2013/5/11 &:17 = 
a UW k 


文件 名 咖 : ” 赋 运 蜀 FL 技术 培训 实例 . mwp 








图 1-225 项 目 保 存 路 径 和 名 称 


第 1 章 软件 安装 与 使 用 


.1S . 





文件 名 人 0: 
保存 类 型 1) 


图 1-26 确认 履 盖 替换 


新 建 ({N} Ctrl+ 网 
打开 (OY... Ctrl+O 
关闭 (CQ) 


保存 [9) Ctrl+s 
男 存 为 [A)... 


导入 人 D..… 


上 载 [U).…. Ctrl+U 
下 载 (D).. Ctrl+D 


新 建 库 (L)..… 

滩 加 /删除 库 (R)... 

库存 储 区 (MD)… 

页 面 设 置 (T).. 

打印 预先 (V} 

打印 (P)... Ctrl+P 


1 D* 张 运 刚 PLC 技 术 培 训 袜 例 .mwp 





图 1-27 项 目 导 出 
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su | 
悍 存 在 立 }: |[ 瑟 次 向: -| 号 和 同 膏 国 ™ 
名 称 修改 日 期 “ 
烛 HP 8440P 驱 动 2013/5/11 8:13 | 
bh KankKan 2013/6/17 17:% 
hh ppsfile 2013/5/22 14:1: 
Program Files 2013/4/30 21:3: ™ 
1 [EL 


误 件 名 加 ) : 






上 
民运 同 FT 技 术 培训 实例 
保存 类 型 0) [文本 文件 ee- am 


1 = 取消 | 


图 1-28 源 文件 保存 路 径 和 和 名称 





3) 下 载 项 目 到 CPU: 单 击 工具 栏 的 下 载 符 号 “了 工 ”， 就 可 以 弹出 下 载 界面 ， 如 图 1-29 
所 示 ， 单 击 “ 下 载 ” 按 钮 即 可 下 载 。 


T - AT (em 
PPI 连接 
使 用 “选项 ”按钮 选择 需要 下 载 的 块 。 


远程 地 址 : 2 
i) 单 击 “ 下 载 * 开始。 





选项 
lw 程序 块 

lw 数据 块 

[” 系统 块 

厂 配方 

厂 数据 记录 配置 








vy a 


万 提示 从 RN 到 STOP 模式 转换 
仿 ) 单 击 获取 帮助 和 支持 克 提示 从 sToP 到 RU 模式 转换 





图 1-29 下 载 项 目 
4. 项 目 文件 的 来 源 
打开 保存 在 磁盘 的 项 目 一 般 第 用 两 种 方法 : 


从 保存 项 上 日 路 径 “ 我 的 电脑 ”一 “D” 找 到 保存 的 项 目 “ 张 运 刚 PLC 技术 培训 实例 
. mwp”， 然 后 双击 项 目 图 标 即 可 打开 ， 如 图 1-30 所 示 。 





第 1 章 软件 安装 与 使 用 17 . 





| 文件 (F) 编 入 (E 编辑 (E) 查看 (V) 工具 Mm 帮助 {H) 
组 织 包含 唱 库 中 共享 刻录 











”| “名 称 
加 计算 机 装 sIEMENS.STEP.7.MICROWIN.V4.0.sp9.iso 
功 win7 (CG:) 国 sm05.awl 


Bm 资料 (D:) 总 Uss_Modbus 库 STEP7.zip 
6 xp {EY 症 j U 盘 写 保护 -无 法 格式 化 - 县 产 修复 经 历 .doc 
二 课件 {F;) WinRAR_5.00_Beta4 MiaZaiba.exe 


金山 快 盘 





图 1-30 ”从 保存 路 径 打开 


在 STEP 7-MicroWIN 编程 软件 的 编程 界面 ， 单 击 “ 文 件 ” 一 “打开 ”， 在 出 现 的 界面 中 
选择 路 径 及 项 目 名 称 ， 如 图 1-31 所 示 ， 单 击 “ 打 开 ” 按 钮 ， 即 可 打开 保存 在 磁盘 的 项 目 。 


me "EE 
查找 范围 0): [GG 资料 mn:) "| + 白 纤 国 * 


由 


名 称 修改 日 期 < 
为 快 盘 新 2013/7/22 20:4; 

册 学 员 简 历 2013/6/25 21:2: 
| 加 纹 二 PL 技术 衬 例 mwp 2013/7/23 22:3 辣 


- 








下 Wl 


| k 
交 件 名 吕 :， ” 慑 二 Hiric 丢 术 培 VI 芒 贱 wp | 
文件 类 型 如: [项 目 文件 kf wz) =] 到 | 











图 1-31 从 编程 界面 打开 


1) 上 载 项 目 : 在 编程 界面 ， 单 击 “ 宇 ”符号 表示 上 载 项 目 ， 在 弹出 的 确认 是 否 保存 
当前 界面 项 目 中 ， 如 果 需 要 保存 当前 画面 的 项 目 , 单 击 “是 ”， 如 果 不 需 要 保存 就 点 击 
“ 否 ”， 出 现 确 认 上 载 程 序 界面 ， 如 图 1-32 所 示 ， 单 击 “ 上 载 ”， 就 可 以 把 项 目 上 载 到 当前 
界面 。 
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.18 . 
使 用 “选项 ”按钮 选择 需要 上 载 的 块 。 
远程 地 址 : 2 CPU 224XP CH REL 02.01 
加 后 本 和 贡 二 轴 请 本 本 了 woraoar mu 加 
| 图 
选项 冯 
选项 
[ 程序 块 
厂 数据 记录 配置 
克 成 功 后 关闭 对 话 杠 
上 8 单 击 获取 儿 助 和 支持 
图 1-32 上载 项 目 
2) 导入 源 文件 成 为 项 目 : 在 STEP 7-MicroWIN 编程 软件 的 编程 界面 ， 单 击 “文件 ”一 
“导入 ”， 在 出 现 的 界面 中 选择 路 径 及 源 文件 名 称 ， 单 击 “ 打 开 ” 按 钮 如 图 1-33 所 示 ， 即 可 


打开 保存 在 磁盘 上 的 源 文 件 成 为 项 目 。 
CE | 
查找 范围 0): [Gs 资料 血 : ) "| + 白人 绊 国 ~ 


名 称 修改 日 期 
为 快 盘 新 2013/7/22 20:4i 
届 学 员 简 历 2013/6/25 21:2: 
2013/7/23 17:4! 天 





图 广州 塔 抽风 系统 .awl 
| 国 张 运 刚 PLC 技 术 培 训 实 例 .awl 2013/7/23 22: 4 ~ 


PP 
文件 名 灿 : ”也 运 网 FI 技术 培训 诺 例 . aw1 i 
训 件 类 型 并: | 训 本 训 件 全 .al1) | 
| a J my | | 











图 1-33 ”导入 源 文件 


1.3 软件 通信 设置 和 测试 


知识 点 和 关键 字 : 通信 PG/PC 接口 ”通信 电缆 PORTO/1 EM277 CP5611 卡 
安装 在 电脑 的 编程 软件 与 S7-200 CPU 通信 ， 一 般 可 以 通过 三 种 通信 口 、 四 种 通信 协议 


进行 通信 9 见 表 1 -1 总 
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表 1-1 多 种 通信 














PP1 MPI PROFIBUS _ DP TCP/IP 
PORTOZPORTI1 是 是 

EM277 是 是 

CP243 是 














其 中 使 用 最 多 的 是 CPU 自 有 的 PORTO 或 者 PORTI1 使 用 PC/PPI 协议 实现 通信 。 现 实 中 
这 种 通信 常用 的 通信 电缆 有 ， 国 产 的 USB/PPI、COM/PPI、901-3DB30-0XA0 、972-0CB20- 
0XA0 或 CP5611/CP5513 卡 。 

设置 编程 软件 与 S7-200 CPU 的 实现 PC/PPI 协议 通信 。 在 编程 界面 ， 双击 “项 目 ” 一 
“通信 ”一 “通信 ”字样 ， 如 图 1-34 所 示 ， 打 开通 信 设 置 和 检测 界面 ， 如 图 1-35 所 示 。 


[| 


ISB| el BB|Az|u |? | 

上 | 国 吕 曾 |% 和 % 宫 加 | 要 站 

二 EPL 玉林 启 JI 诺 交 DD] 
加 新 特性 





| 


… 国 CPU 224P CN REL 02.01 





























图 1-34 打开 通信 


在 通信 和 与 检测 画面 里 ， 单 击 左下 角 的 “设置 PG/PC 接口 "， 打 开设 置 PG/PC 接口 界面 ， 


如 图 1-36 所 示 。 在 设置 PG/PC 接口 界面 中 ,选择 设置 PG/PC 接口 类 型 为 “PC/PPI cable 
PPI. 1”, 
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[w 随 项 目 保存 设置 
-了 网络 参数 
接口 : PC,PPI cable.PPI.1ICOM 7) 
协 识 : PPI 

模式 : 人 1 位 

最 高 站 地 址 (HSA): 全 

克 支持 条 主 站 


-传输 速率 
波 特 率 9.6 kbps 


[v 搜索 所 有 流 特 率 


设置 PG/PC 接口 | 


























图 1-35 通信 设置 与 检测 界面 


在 图 1-36 的 界面 中 ， 需 要 根据 使 用 通信 电缆 进行 选择 。 比 如 国产 的 USB/PPI、COM/ 
PPI、901-3DB30-0XA0 这 些 电缆 ， 就 选择 接口 类 型 为 “PC/ZPPI cable PPI 1”; 如果 选 择 972- 
0CB20-0XA0 电缆 ， 需 要 选择 接口 类 型 为 “PC Adapter. PPL 1”; 如果 选 择 CP5611/CP5513 
卡 ， 就 需要 选择 “CP5611. PPL 1” 或 者 “CP5513. PPL 1”。 


Sr 
Access Path |LLIF / DCF | PHIO Adapter | 


hecess Foint of the hpElicati on. 
NicrorWIN 二 RE FREE 二 REF 
Standard for STEF 7) 


Interftace Farameter hsslerment 
CTII cable. FFI.1 Froperties... | 


此 


国 Copw... | 


2 Lelete | 


Nser parameter assigernment 
[eormerted)l) 





图 1-36 设置 PG/PC 接口 
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单 击 图 1-36 界面 的 “Properties” 按 钮 打开 设置 PG/PC 接口 属性 画面 ， 在 接口 属性 单 击 
“本 地 连接 ”， 本 地 接口 一 般 指 编程 设备 〈 如 编程 电脑 ) 通信 端口 ， 如 图 1-37 所 示 选 择 USB 
(本 例 使 用 901-3DB30-0XA0 通信 电缆) 。 再 单 击 属性 界面 中 的 “PPI”， 设 置 PPI 通信 波 特 率 
等 ， 然 后 单 击 “ 确 认 ” 按 钮 。 


Properties - PC/PPIL cable,PPLI | 





FEI Local Connectior | 


Connectiorn to: 


三 Modem conmection 





Default | Cancel | Help | 


图 1-37 设置 PC/PPI 通信 接口 


设置 完毕 PG/PC 接口 属性 ， 使 用 PCZPPI 通信 电缆 将 CPU 与 编程 设备 的 通信 口 连接 ， 
单 击 与 CPU 通信 检测 界面 中 的 “双击 刷新 ”， 自 动 搜 索 PPI 网 络 上 的 CPU 站 点 ， 如 图 1-38 
所 示 ， 搜 索 出 来 的 CPU 站 号 、 通 信 波 特 率 、CPU 型 号 和 版 本 都 会 显示 出 来 。 


Es eA a 







































广 地 址 
ee £ 
远程 : 2 = | CPU 224%P CN REL 02.01 
PLC 类 型 : CPU 224xP CN REL 02.01 地 址 : 2. 9.6 kbps 

| IY 随 项 目 悍 存 设 置 

三 图 弟 葵 数 
接口 : PEPPI cable PPIL1IU5B) 
协 设 ; PPI 
模式 : 4 位 
最 高 站 地 址 (HSA): 15 
厂 去 持 泛 主 站 

广 苇 输 速率 
波 特 率 9.6 kbps 
Iw 搜索 所 有 波 特 率 

ror | wa | 





图 1-38 ”自动 搜索 站 点 
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1.4 程序 的 编写 


知识 点 与 关键 字 : 编程 梯形 图 

编写 程序 一 般 有 两 种 界面 ， 一 是 V4. 0 STEP 7 MicroWIN SP9 界面 ， 在 这 个 界面 可 以 使 
用 梯形 图 、STL 或 FBD 格式 编程 ; 二 是 “. awl” 格 式 的 记事 本 界面 。 其 中 使 用 V4. 0 STEP 7 
MicroWIN SP9 界面 中 的 梯形 图 编程 较 多 ， 本 书 将 详细 描述 梯形 图 的 编程 方法 。 

在 V4.0 STEP 7 MicroWIN SP9 编程 界面 里 ， 单 击 文件 栏 的 “查看 ”一 “梯形 图 ”/ 
“STL”/“FBD”, 会 把 当前 的 程序 界面 自动 转换 成 相应 的 界面 ， 比 如 单 击 “STL” 是 选择 
此 邻 表 编程 界面 ， 点 击 “FBD” 是 选择 功能 块 图 编程 界面 。 

1. 在 梯形 图 中 输入 指令 

在 指令 树 里 选中 需要 输入 的 指令 ， 如 图 1-39 所 示 的 “A”， 将 指令 拖 蝶 至 所 需 的 位 置 如 
“B”， 指 令 就 放置 在 指定 的 B 位 置 了 ; 也 可 以 先 用 鼠标 在 需要 放置 指令 的 地 方 单 击 一 下 图 1- 
40 中 的 “C” 点 ， 然 后 双击 指令 树 中 要 输入 的 指令 ， 那 么 指令 自动 出 现在 需要 的 C 位 置 上 。 
输入 的 指令 如 图 141 所 示 。 


国 sTEp7-MicorWiN - 弱 二 FLCERRSUD = x | 
文件 (Fi ”编辑 (E) 查看 MW) ”PLC(P) “调试 tp) 工具 (T 窗口 (W) ”帮助 {H}) 

急 驴 |% 钊 记 | 2 |BB| 和 | 线 时 | 巴 川 * 于 | 踢 量 | 嘻 国 
+ | 国 呈 | 竟 | 二 党 党 丰 | 需 绒 |= 了 +- 一 |14H<43 恒 























Ey SIMATIC LAD 


2 31 41 51 67 91 9) 














行 工 列 1 ,4 


图 1-39 拖 虹 法 输入 指令 


在 图 1-41 中 ， 用 鼠标 单 击 指令 上 的 “?? .?”， 可 以 输入 元 件 的 地 址 ， 如 “10.0” 和 
“q0.0”， 如 图 142 所 示 。 
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网 络 标题 








行列 2 4 


图 1-40 ”双击 法 输入 指令 














行 1 列 2 凤 


图 1-41 输入 的 指令 
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TEP 7-Micro/wIN - WzRlPL CA 不 = x 


|| 文件 虽 “编辑 ([E) 查看 MM PLC(P) 调式 (D) 工具 (TMT) 窗口 (W) 帮助 (H} 














| 中 坦 
my 4Hy 











行列 2 Ea 


图 1-42 输入 软 元 件 地 址 
画 垂直 线 和 水 平 线 
1) 画 科 直线 : 如 果 要 求 输入 如 图 1-43 所 示 的 程序 ， 可 以 先 按照 输入 指令 的 办 法 输入 如 

图 1-44 所 示 的 程序 ， 然 后 把 把 光标 放 在 10. 1 的 常 开 指令 上 ， 如 图 145 所 示 ， 用 鼠标 单 击 
“- 半 ” 符 号 即 可 画 好 向 上 的 垂直 线 。 或 者 把 光标 放 在 I0.0 的 管 开 指 令 上 ， 然 后 用 鼠标 单 击 
“了 ”符号 即 可 画 出 向 下 的 垂直 线 。 

STEP 7-Micro/WIN - 纹 ENPLC 技 本 这 例 二 (=19 lm 

文件 (日 ”编辑 [E) 查看 (V) PLC(P) “调试 (D) 工具 中 ”窗口 (W) 帮助 (H) 

| 荆 | 引 盾 | 芭 | 光 交 | 网 加 

| ne | |3F < 

由 -葬身 导 



































图 1-43 画 垂 直线 目标 程序 
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而 sTEp 7-Micro/WIN - 弛 EIPLC 技 术 洁 实例 计 于 i 
文件 (站 ”编辑 (E) 查看 (V) PLC(P) “调试 (ID) 工具 TT) 窗口 (W) 帮助 (H) 
| TL 红 引 | 巴 川 > | 洒洒 | 区 国 | 


| 区 | 区 sn | + | 0 


查看 外国 向 导 a 
”白人 V 工具 

















4Hy 
i EEB 



































la 
TT - 
总 错误 数目 : 0 有 
在 当前 位 置 放下 一 条 向 上 坚 线 ， 光 标 向 上 移动 一 个 单元 网络 隔 二 而 1 肥 


图 1-44 ”光标 位 置 


矶 5TEP 7-Micro/WIN - 张 到 刚 PLC 技 术 说 训 空 辣 计 9 呈 
文件 (日 “编辑 (E) 查看 (MW) PLC(P) “调试 (D) 工具 TMT) 窗口 (W) 帮助 (H} 
ET ee | a 中 | 蔬 |* | 光 光 | 区 图 | 
本 “ 国 六 









































总 错误 数目 : 0 
在 当前 位 置 放下 一 条 向 上 竖 线 ,光标 向 上 移动 一 个 单元 | 网 络 1 行 2 列 1 用 











图 1-45 画 垂 直线 


2) 画 水 平 线 : 如 果 要 求 输 入 如 图 1-46 所 示 的 程序 ， 可 以 先 按照 输入 指令 的 办 法 输入 如 
图 1-47 所 示 的 程序 ， 然 后 把 把 光标 放 在 10.3 的 常 开 指令 这 边 的 “A”， 用 鼠标 点 击 “ 二 ” 
符号 即 可 画 好 水 平 线 。 
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加 5T 印 Miere/WiIN - 张 运 刚 PLC 技 术 培 训 空 辣 eae x | 

















访 江 器 数 目 : 0 = 
就 绪 





图 1-46 ” 夯 水 平 线 目 标 程序 


则 STP7Miero/wIN - zlP LO em 
一 cr 查看 (V) PLC(P) 调试 ID) 工具 (T) 窗口 (W) 帮助 (H) 
ols Te 二 | 时 下 | 世 | > | 隐 阅 | 网 国 



































































| | 加 5 曲 |1 F < 疏 
查看 |】 外. 由 芍 向 导 
| 所 多 工具 
口 - 国 指令 
的 收藏 来 
9 加 位 有 逻辑 | 程序 字 靶 | | 
41 dL 对 
| 1 网络 1 ”网络 标题 
:al 省 I0. 0. 10.2 Qn.0 
中 EE) 
i NOT 
i i PE 
= al NE 
<] 
到 | -em - 
al 站 中 上 
总 错误 数目 : 0 三 
就 闭 网 阁 1 附 二 列 2 元 


图 1-47 画 水 平 线 


3. 插入 列 和 行 

1) 插入 列 ， 如果 要 求 把 图 148 所 示 的 程序 ， 编 辑 为 图 1-49 所 示 的 程序 ， 可 以 把 光标 
放 在 10.0 的 常 开 触 点 指令 上 面 ， 如 图 1-50 所 示 ， 然 后 点 击 “ 编 辑 ” 一 “插入 ”一 “ 列 ”， 
如 图 1-51 所 示 ， 就 可 以 在 10.0 前 面 增加 一 列 的 位 置 ， 如 图 1-52 所 示 。 然 后 在 图 1-52 所 示 
的 光标 位 置 放置 M0.6 的 常 开 触 点 指令 
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[ 改 STEP7-MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 技 术 培 加 空 合 
| 交 件 (日 ”编辑 (E) ”查看 VW)”，PLC(P) “调试 ID) 工具 中 ”窗口 (W)” 才 助 (H) 
上 | 沿 语 各 | 久 及 |4% 昌 户 | = a 1B|| > = | 


le 图 et wn | + + = |r 0 











图 1-48 ” 原 有 程序 


电 STEP 7-Mic 
文件 (Pi 编辑 ([E) ”查看 VW) ”PLC(P) “调试 ID) 工具 TMT) ”窗口 (W) ”帮助 (H) 
EEE EI 中 对 | 吧 | > 于 | 柄 


央 





图 1-49 更改 后 的 程序 
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工具 ( 窗口 W) 帮助 (H) 


dbHi 
里 [===| 


[ 桓 序 注 释 


网 络 1 ”网络 标题 








总 错误 数目 : 0 
就 绪 








图 1-50 ”放置 光标 





cotz FIBB|Az|! 时 | 吧 | * | 距 


0 |= 了 + 一 |14F<) 恒 
Ctrl+C 
Ctrl 二 W 


Ctrl 十 中 


行 [R) Ctrl+I 


下 一 行 (B) shift+Ctrl+I 
列 [) 


Ctrl+H 坚 尘 (VvV]) 
Cirl+6 网 络 (N) 





Ctrl+F 


子 程序 (S$) 


[在 当前 位 置 插入 一 列 | 网 络 1 局 





图 1-51 插入 列 
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训 忻 [编辑 ([E) 查看 (MV) PLC(P) “调试 ID) 工具 (TM) 窗口 W) 帮助 (H) 





k ™ Ee 
4 4Hy a 


指令 





由. -可 时 钟 
由 -的 | 通信 
由 - - 园 比 较 





总 错误 数目 : 0 
| 就 绪 





图 1-52 插入 一 列 后 的 程序 


2) 插入 行 : 如 果 要 求 把 图 1-53 所 示 的 程序 ， 编 辑 为 图 1-54 所 示 的 程序 ， 可 以 把 光标 
放 在 I0.0 的 常 开 触 点 指令 上 面 ， 如 图 1-55 所 示 ， 然 后 点 击 “ 编 辑 ” 一 “插入 ”一 “ 行 ”， 
如 图 1-56 所 示 ， 就 可 以 在 10.0 前 面 增加 一 列 的 位 置 ， 如 图 1-57 所 示 。 然 后 在 图 1-57 所 示 
的 光标 位 置 并 联 放置 M0. 7 的 常 开 触 点 指令 。 


里 STEP 7-Mier 


文件 ( 区 查看 (V) PLC(P) “调试 (D) 工具 (T) 窗口 (W) 帮助 (H) 


Es 
利 EB 
下 指令 


程序 注释 
网 络 1 ”网络 标题 











图 1-53 ”原来 程序 
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[文件 日 一 编辑 (Ej 查看 (VW) ”PLC(P) 调试 {[D) 工具 (T) 窗口 (IW) 帮助 (H) 








总 错 发 数目 : 0 








图 1-54 更 改 后 的 程序 
文件 编辑 ([E) ”查看 MM) ”PLC(P) “调试 (D) 工具 TT) ”窗口 (WN) ”帮助 (H} 
| 首 芝 量 | 委 区 | 长 获 岛 | 与 | 攻 攻 | 二 二 | 下 对 | 双 | | 于 | 踢 


kk 中 
483 414Hy 





移 位 , 钼 环 
字符 申 








图 1-55 放置 光标 
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二 rz | 和 | |》 | 网 
募 切 TM) Ctrl+X SR sm | + 2|1r0 0 

复制 史 ) Ctrl+C 

粘贴 (P) Ctrl+V 

全 选 (|) Ctrl + 页 








插入 分 行 [R) Ctrl+I 
删除 (D) 下 一 行 (B} Shi 共 +Ctrl+I 





查找 (.。 Ctri+F 到 (©) 
车 撞 (R)..。 CtritH 坚 线 (V) 
alG)- 网 络 (N) 


子 程序 (名 


中 断 程序 
人 . 


字符 串 

















[ 量 序 注释 
网 络 1 。 网络 标题 
MO.E 











图 1-57 插入 一 行 后 的 程序 
4. 插入 和 删除 网 络 
1) 插入 网 路 : 在 编写 程序 的 时 候 ， 经 常 需要 在 某 个 地 方 插 入 一 个 网 络 程序 ， 或 者 删除 
一 个 网 络 程序 。 如 在 图 1-58 所 示 程 序 中 ， 需 要 在 网 络 1 的 前 面 增加 一 个 网 络 程序 ， 可 以 先 
插入 一 个 网 络 ， 把 鼠标 指向 网 络 1 的 空白 位 置 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 ” 一 “插入 ”一 “网 络 ”， 
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即 可 以 插入 一 个 网 络 如 图 1-59 所 示 。 


思 STEP 7-Micrc 
文件 (编辑 (E) 查看 (V) ”PLC(P) “调试 (D) 工具 T) 窗口 (W) 帮助 (H) 
| 冯 号 重 | 和 名 忆 | 是 访 | 2 |BB| 和 zz| 虹 | 吧 *| 光 沿 








日 








| 
| 网 络 1 。 网 络 标题 
MD.6 














总 错误 数目 : 0 
就 绪 








图 1-58 插入 网 络 前 
丽 困 印 7-Micro/WIN - 张 运 刚 PLC 技 术 涪 训 实 阅 i ee XxX 


| 文件 ”编辑 (E)” 查 看 M”PLC(P) “调试 (D) 工具 中 ”窗口 (W)” 才 助 (H} 














计数 器 
浮 应 数 计量 
整数 计算 


网 络 2 ”网络 标题 





上 





总 错误 数目 : 0 
就 绪 








图 1-59 插入 网 络 后 
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ee 
2) 删除 网 络 : 如 果 需 要 删除 一 个 网 络 ， 可 以 把 鼠标 指向 准备 删除 网 络 的 空 昌 地 方 ， 然 
后 点 击 “编辑 ”一 “删除 ”一 “网 络 ”， 即 可 以 删除 当前 一 个 网 络 如 图 1-60、 图 1-61 所 示 。 





加 STEP 7-Micro/WIN - 张 EPLC 技 上 SSJISJ UL 
文件 (Fi 编 丝 (E) “查看 (V)  PLC(P) “调试 (D) 工具 (和 窗口 KW 帮助 (H) 





ETOIOENOESOOIOOEII 
| [EE 和 各 人 科 隐 HK》 





sm 本 >|3r4 












































图 1-60 ”删除 网 络 前 


STEP 7-MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 技 术 培 训 | 实例 





Es Xo 
文件 (日 ”编辑 {E) 查看 MPLC(P) “调试 (D) 工具 MT 窗口 W) 帮助 (H) 


I 三 | 红 玫 | 中 咱 * | 并 交 | 
| 回国 


查看 外 国 系统 块 <^ 








和 

















访 





声 红 | +2- =|1r0 


























sh 





























本 县 4 





| 总 错误 数目 :0 
就 绪 





| 网络 1 具有 4 








图 1-61 删除 网 络 后 
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$5. 添加 和 删除 程序 

在 S7-200 的 程序 编辑 界面 中 ， 默 认 只 有 0B1、SBR 0 和 INT 0 3 个 程序 ，OB1 是 主 程 
序 ，SBR 0 是 子 程序 0，INT 0 是 中 断 程序 0。 

如 果 需 要 增加 子 程序 ， 可 以 用 鼠标 单 击 项 目 栏 中 的 程序 块 ， 然 后 按 动 鼠标 右键 ， 在 弹出 
的 下 拉 菜 单 中 单 击 “ 插 入 ”一 “ 子 例 行 程序 ”， 就 可 以 增加 一 个 子 程序 。 

如 果 需 要 增加 中 断 程序 ， 可 以 用 鼠标 单 击 项 目 栏 中 的 程序 块 ， 然 后 按 动 鼠标 右键 ， 在 弹 
出 的 下 拉 菜 单 中 单 击 “ 插 入 ”一 “中 断 ”， 就 可 以 增加 一 个 中 断 程 序 。 

如 果 需 要 删除 子 程序 ， 可 以 用 鼠标 选中 项 目 栏 程序 块 里 需要 删除 的 子 程序 ， 然 后 按 动 鼠 
标 右键 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 单 击 “删除 ”， 将 弹出 一 个 确认 对 话 框 ， 单 击 “ 是 ”确认 ， 即 
可 删除 选中 的 子 程序 。 

如 果 需 要 删除 中 断 程序 ， 可 以 用 鼠标 选中 项 目 栏 程序 块 里 需要 删除 的 中 断 程序 ， 然 后 按 
动 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 下 拉 荣 单 中 单 击 “ 删 除 ” ， 将 弹出 一 个 确认 对 话 框 ， 单 击 “ 是 ” 确 
认 ， 即 可 删除 。 





1.5 程序 注释 


知识 点 与 关键 字 : 软 元 件 地 址 ” 软 元 件 符 号 注释 ”符号 寻 址 POU 符号 ”网 络 注释 
1. 软 元 件 符号 注释 
定义 元 件 符号 注释 的 方法 一 般 使 用 两 种 ， 一 种 是 在 程序 界面 定义 ， 另 外 一 种 是 在 符号 
里 面 定义 。 如 果 需 要 修改 符号 注释 ， 只 能 在 符号 表 中 进行 修改 。 
1) 在 编程 界面 定义 元 件 符号 注释 : 如 在 图 1-62 的 程序 中 ， 先 把 鼠标 指向 需要 定义 符号 
STEP 7-Micro/WIN - 张 运 刚 PLC 技 术 党 这 全 下 》 el 

















[程序 注释 
网 络 1 ”网络 标题 





选项 (O)... 


定 闵 符号 (5).. 
编辑 符号 [d).. 
选择 符号 [e).. 














图 1-62 打开 定义 软 元 件 符号 注释 
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注释 的 元 件 M0. 6， 然 后 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 单 击 “定义 符号 ”， 在 弹出 的 
定义 符号 界面 里 写 上 元 件 的 符号 注释 ， 如 图 1-63 所 示 ， 然 后 单 击 “确认 ” 即 可 。 





= ED 
符号 : ”[ 古 力 超 高 
地 址 : no.8 
注释 : [三 号 机 组 


表格 : | 用 户 定义 1 | 





图 1-63 定义 元 件 符号 注释 








2) 在 符号 表 界 面 定 义 元 件 的 符号 ， 如 在 图 1-64 中 单 击 查看 里 面 的 符号 表 图 标 ， 即 可 打 
开 符 号 表 定 义 界面 。 在 符号 表 定 义 界面 定义 元 件 符号 ， 此 种 方法 合适 大 批量 软 元 件 进 行 定义 
符号 注释 ， 如 图 1-65 所 示 。 


STEP 7-MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 技 术 说 训 莹 例 [ex | 


























区 讲 数 目 : 0 要 
就 结 四 和 行 工 列 1 有 4 








图 1-64 ”打开 符号 表 编 辑 需 
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5TEP 7-Micro/WIN - 张 运 刚 PLC 技 术 吉 实例 EE x 
上 | 号 重 | 和 久久 |% 昌 忆 | 0B 和 zz 和 | 蔬 P| 风向 | 网 


| 40 =|10 0 











贷 错 让 数目 : 0 四 
就 绪 行 3 列 3 .4 


图 1-65 在 符号 表 界 面 编辑 符号 注释 
2. 程序 界面 显示 符号 和 地 址 
在 图 1-66 中 单 击 “ 工 具 ” 一 “选项 ”， 打 开 程 序 编辑 器 ， 在 程序 编辑 器 界面 里 ， 可 以 
定义 指令 显示 的 大 小 ， 软 元 件 显示 可 以 选择 只 显示 符号 或 符号 和 地 址 同时 显示 ， 还 可 以 选择 
符号 显示 的 字体 和 大 小 等 ， 如 图 1-67 所 示 。 













































































图 5TEP 7-Micro/WIN - 台 aRjPLC 技 术 培 台 实例 Ee x 
文 忻 (| ”编辑 ([E}) 查看 VW} ”PLC(P) “调试 (D) | 工具 (T) | 窗口 (IW) “帮助 (H) 
| 间 蕊 国 | 久 忆 |% 是 户 | 0 |B 拓 Se. EE 
文本 显示 向 导 (T).…. 
kp |] EE 
上 | 国 吕 剖 |% 各 禹 加 | 霹 | 00 ee 
时 国 系统 块 < | FE TD Keypad Designer 
位 置 控制 向 导 (P).… TT 
EM 253 控制 面板 {E}.. 
调制 解 调 器 扩展 向 导 (M)... 时 
以 太 网 向 导 (N).…. y) 
由 AS-i 向 导 (如. 
由 A 国 特 网 向 导 (R).… 
自 i 配方 向 导 (W).… 
自 - 国 放 数据 记录 向 导 (D.… 
由 - 国 浮 点 数 计 革 PID 调节 控制 面板 .… 
由 - 国 整数 计算 
中 入 自 定义 (CQ)... 
由 - 国 于 剖 二 oO).. 
让 自信 选项 (O) 
由 - 园 程序 控制 三 号 机 组 
由 -名 移 位 / 珀 环 = 一 号 机 组 
+ [Wd + 
总 错误 数目 : 0 
自 定义 编程 环境 网络 2 | 标题 局 


图 1-66 打开 选项 
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程序 编辑 雪 
爷 许 您 设置 程序 编辑 器 的 字体 、 颜 色 和 其 他 显示 选项 。 



















































选 页 程序 编辑 器 | 7L 状态 监控 | 
EE 预览 [网 格 
lis pa 一 
符号 寻 址 
[ 屋 示 符号 和 地 址 可 
符号 1100dIN1 状态 显示 
符号 2200Nz 
指令 内 
字体 
类 型 ms Sans Serif "| 


Sample Ext 示 间 吕 本 
en 8 加 | 











厂 放置 指令 局 高 辑 操作 数 
三 自动 格式 化 STL 区 本 





























鲍 单 击 获取 帮助 和 支持 了 。 |， 全 部 8 


图 1-67 程序 编辑 器 


3. 在 程序 界面 显示 或 隐藏 符号 注释 
如 果 和 希望 把 软 元 件 的 符号 显示 在 程序 界面 ， 单 击 “ 查 看 ”一 “符号 寻 址 ”， 如 图 1-68 
所 示 ， 软 元 件 的 符号 就 可 以 显示 在 程序 界面 ， 如 图 1-69 所 示 。 
如 果 不 希 望 把 元 件 的 符号 显示 在 程序 界面 ， 再 次 单 击 “ 查 看 ”一 “符号 编 址 ” 即 可 ， 
软 元 件 的 符号 就 在 程序 界面 隐藏 了 。 
STEP 7-Micro/WIN - 张 运 刚 PLC 技 术 培 训 袜 全 于 (= | © ms 
wn ea) i Pcp) BD) TAO EUW WW | 


STL(S) 全 工 | 中 时 | 双 | * qn | 隐 闪 | 网 
梓 形 图 山 
FBD 























3 了 +n+|1ir< 了 


组 件 [ 必 ) 

符号 寻 址 (A) Ctrl+Y 
符号 表 仆 ) 

符号 信息 表 四 Ctrl+T 


POU 注释 (P}) 
网 络 注 释 [MW) 


工具 栏 (O) 
框架 (Ml) 


书签 (B) 
属性 (P).. 


网 络 1 行列 4 .5 
图 1-68 ”选择 在 程序 界面 显示 元 件 符号 














. 38 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





国 5TEP 7-Micro/WIN - 张 运 刚 PLC 技 术 培训 芝 例 | = x | 
有 | 去 件 昌 ” 编 吉 昌 ”查看 WV PLC(P) 调式 (D) 工具 中 窗口 (W) 帮助 (H) | 
J Tl EE 


地 | 图 | 
















| -| 41m 


























9 多 浮 点 数 计算 ~ 
4 F 














网 络 2 本 











图 1-69 程序 界面 显示 软 元 件 符号 
4. 在 程序 界面 显示 或 隐藏 元 件 符号 信息 表 
如 果 和 希望 把 元 件 的 符号 信息 表 显 示 在 程序 界面 ， 单 击 “ 查 看 ”一 “符号 信息 表 ”， 软 元 
件 的 符号 信息 表 就 可 以 显示 在 程序 界面 ， 如 图 1-70 所 示 。 
EC ll 
文件 ( ”编辑 ([E) 查看 (VM) PLC(P) “调试 几 ) 工具 (T) 窗口 (W) “帮助 (H) 
DE | 中 时 | 吧 ||* | 洒洒 | 同上 














| 网 络 1 网络 标题 
| 压力 超 高 :M0.6 I00 an00 

















总 错误 数目 : 0 = 
| 就 绪 网 络 2 标题 a 


图 1-70 ”在 程序 界面 显示 符号 信息 

















第 1 章 软件 安装 与 使 用 “39 . 





二 


如 果 不 希 望 把 元 件 的 符号 信息 表 显 示 在 程序 界面 ， 再 次 单 击 “ 查 看 ”一 “符号 信息 表 ” 
即 可 ， 符 号 信息 表 就 可 以 隐藏 在 程序 界面 了 。 

s，POU 符号 注释 

在 编写 程序 时 ， 不 但 软 元 件 可 以 使 用 符号 注释 ，POU (程序 ) 也 可 以 使 用 符号 注释 。 
查看 POU 符号 注释 的 方法 是 ， 单 击 项 目 树 一 “符号 表 ” 一 “POU 符号 ”， 将 会 弹出 POU 符 
号 表 ， 如 图 1-71 所 示 。 每 添加 一 个 程序 ， 系 统 会 自动 分 配 符号 和 注释 。 












一 查看 (mm PLC(P) “调试 (D) 工具 TY 窗口 W) 帮助 (H) 
17| 权 > 一 | 隐 和 | 夺 国 帮 |sr 寺 | 晶 量 
































HH 4s 








引 运 同上 |PLC 技 术 培 训 实 例 | IC ~ 
新 特 n 


CPU 224<P CN REL O2.0 | 
起 


三 | 





























图 1-71 查看 POU 符号 注释 


在 编写 程序 时 ， 不 但 软 元 件 可 以 使 用 符号 注释 ，POU (程序 ) 也 可 以 使 用 符号 注释 。 
如 果 有 需要 允许 用 户 更 改 POU 符号 ， 方 法 是 展开 项 目 树 下 面 “ 程 序 块 ” ， 在 程序 块 下 面 显示 
现 有 的 程序 符号 和 地 址 ， 右 键 需 要 更 改名 称 的 程序 ， 在 弹出 对 话 框 中 选择 “ 重 命 名 ”如 图 
1-72 所 示 ， 将 会 出 现 重 命名 窗口 ， 在 该 窗口 输入 新 符号 即 可 。 








文件 (” 锯 名 介 者 春 (WPLC(P) 调试 (D) 工具 中 窗口 (W) ”帮助 (H) 

省 折 呈 加 | 名 % 晤 | oo|BB| 和 zz] 中 咱 * | 洒洒 | 网 国 厨 | 和气 | 晶 蚀 
| | 国 菩 ||% 御 高 为 | 需 闻 咱 2 4 二 |1t 帮 司 

Ea 
“加 新 怕 性 ri 




















区 

















CPU 224xP CN REL O02.0 3 





















































ll lia| 和 罕 s | 地 址 | 注释 
导 1 SBR_0 子 程序 注释 
打开 (DO) BP_1 5BR1 子 程序 注释 
iT INTO 中 断 程 序 注 释 
莫 切 中 Ctrl 二 其 IT_1 INT1 中 断 程序 注释 
复制 (CO) ctrl+C ”县 主 081 程序 注释 
粘贴 [p) Ctrl+V 
插入 中 上 
删除 (D) 
重 命 名 (R) 
尾 性 [p)… 
导入 D.. 
导出 (日 … 
帮助 (E)… | 行列 1 |OvR ,4 














图 1-72 ”程序 重 命 名 





如 果 有 需要 也 允许 用 户 更 改 POU 注释 ， 方 法 是 展开 项 目 树 下 面 “程序 块 "， 在 程序 块 下 
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面 显 示 现 有 的 程序 符号 和 地 址 ， 双 击 需 要 更 改 注视 的 程序 块 ， 将 会 打开 该 程序 如 图 1-73 所 
示 ， 在 图 1-73 的 程序 注释 地 方 更 改 为 新 注释 即 可 。 


上 | 阁 呈 部 | 名 外 | 4% 是 让 | oo | 可 BB| 三 | 时 | 权 >* | 网 河 | 册 
| 回民 茵 | 各党 加 | 要 癌症 3 4+ =|1F 必 避 


程序 块 














图 1-73 更改 程序 注释 


6. 网 络 标题 和 网 络 注 释 








每 一 个 网 络 ， 系 统 会 自动 定义 网 络 标题 和 网 络 注释 ， 只 不 过 这 些 标 题 和 注释 都 是 相同 


的 。 如 果 有 需要 允许 用 户 更 改 网 络 标题 和 网 络 注释 ， 方 法 是 把 原来 网 络 标题 和 网 络 注释 字样 
更 改 即 可 ， 如 图 1-74 所 示 。 


曙 STEP 7-Micre 

文件 (| 编 名 (可 看 V) PLC(P) 调试 D) 工具 窗口 W) 才 b“ 
| IRI elo|MB|az 
Ps | 国 司 可 |4% 和 % 禹 禹 | 时 站 


弛 二 二 PLE 入 训 | 详 控 便 





图 1.74 更 改 网 络 标题 和 注释 
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1.6 程序 的 修改 


知识 点 与 关键 字 : 插入 /和 覆盖 ”指令 替换 软 元 件 查 找 与 替换 修改 符号 ” 交 又 引用 
修改 软 元 件 地 址 

程序 修改 

程序 修改 包括 : 指令 更 改 、 软 元 件 更 改 、 符 号 更 改 和 网 络 位 置 更 改 ， 对 于 软 元 件 有 时 候 
使 用 交叉 引用 方法 查找 更 具 灵 活性 。 

1. 指令 更 改 

更 改 指令 一 般 使 用 两 种 方法 : 一 是 在 程序 界面 直接 更 改 ; 二 是 使 用 插 和 人 /覆盖 功能 修 
改 。 

1) 在 程序 界面 直接 更 改 ; 比如 需要 把 图 1-75 所 示 的 程序 更 改 为 图 1-76 所 示 的 程序 ， 
更 改 方法 是 首先 删除 M0. 6 常 开 触 点 ， 然 后 马上 放置 常 闭 触 点 输入 软 元 件 M0. 6 即 可 。 具 体 
操作 方法 是 ， 选 中 M0. 6 常 开 和 触 点 ， 单 击 键盘 的 “delete” 删 除 键 ， 然 后 把 常 财 触 点 放置 在 
这 里 并 从 键盘 输入 软 元 件 名 称 即 可 。 


| 文 #(P。 编辑 (E) 查 春 (V) PLC(P) 调试 (D) 工具 窗口 (W) 帮助 (H) 

上 | 泊 辣 重 | 鱼 忆 |% 昌 电 | |BB| 和 A 工时 | 芭 P| 内 | 园 
| 估 沸 漳 玖 | 思 红 |= + +|4t 0 

| RIP ofRilwww lope “ [全 











| 由 六 了 
| 乓 栓 表 中 图 指 人 








图 1-75 原始 程序 


2) 使 用 插入 /覆盖 功能 修改 又 比如 需要 把 图 1-75 所 示 的 程序 更 改 为 图 1-76 所 示 的 程 
序 。 首 先 把 电脑 输入 选择 为 覆盖 输入 法 (OVR) ， 在 编程 界面 中 ， 单 击 键盘 上 的 “insert” 
键 ， 观 察 编 程 软件 右 下 角 的 字样 变 成 “ovr” 如 图 1-77 所 示 ， 表 示 已 经 切换 到 覆盖 输入 法 
了 。 人 然后 在 指令 树 把 常 财 触 点 拉 到 需要 更 改 的 指令 上 即 可 ， 如 图 1-78 所 示 。 
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文件 
| 浊 吕 加 | 久久 |% 虹 是 |o|BB| 和 zz| | 中 > | 隐 和 | 网 目 
和 | 回 朋 共 |% 各 名 驶 | 轩 色目 3 了 ”|1r4 


"3B 


"Be 
网 络 1 
压力 起 高 :M0.6 I0.0 DO 








) 


由 - 国 位 


由 -Ba 时 名 
a 











图 1-76 更 改 后 的 程序 


| 交 件 (日 ”编辑 (E) 查看 (V) PLCIP) “调试 ID) 工具 (MT ”窗口 (W) 帮助 {H} 
上 各 号 各 | 名 | oo|BB| 和 z=] | 四 咱 P| 了 向 | 网 回 同 |or 忆 | 
js %| 辐 品 荔 |% 和 各 罗 | 需 疗 

日 俐 | 张 运 网 FLC 撞 训 mww.hnlgplc.com > 


;ji" 转 CPU 224xP CN REL 02.01 









































-- 因 收 藏 
由 - 团 位 遇 辑 


二 0 十 * 沾 


了 














图 1-77 切换 到 OVR 

2. 软 元 件 更 改 

软 元 件 更 改 一 般 有 两 种 方法 : 一 是 直接 更 改 ; 二 是 使 用 编辑 功能 更 改 。 

直接 更 改 方法 简单 ， 在 程序 界面 选中 需要 更 改 的 软 元 件 直接 从 键盘 输入 修改 即 可 。 

使 用 编辑 功能 。 比 如 需要 把 图 1-79 所 示 的 程序 更 改 为 图 1-80 所 示 的 程序 。 单 击 文件 栏 的 
“编辑 ”一 “替换 ”( 见 图 1-81) ， 在 弹出 界面 选择 “替换 ”， 在 查找 栏目 输入 “M0. 6”， 在 替 
换 为 栏目 输入 “10.3”， 然 后 单 击 “ 全 部 替换 ”按钮 ， 这 样 所 有 M0. 6 软 元 件 都 蔡 换 为 ID.3 了 。 
使 用 编辑 功能 合适 于 多 处 需要 更 改 ， 如 果 人 工 查找 更 改 一 是 工作 量 大 ， 二 是 容易 漏 掉 。 








第 1 章 软件 安装 与 使 用 


.43 . 





及 sTEP 7 了-Micro/WwIN - 纹 玉 RIPLC 培 wwwihn m 、 [ES 
[a 日 EW PLCP) 请 坛 (D) 一 一 将 口 WO 帮助 (H) 
MT) 史记 | 
副 弹 内 |%% 党 芍 | 轴 邓 a = 
罩 - < | 














4 5 6 7 1 





张 运 聊 PLC 牛 本 拱 训 课 程 内 容 演示 
网 络 1 


Da 起 高 :M0.E 10.0 


手动 :MO 

















图 1-78 覆盖 指令 


文件 (Hi ”编辑 (E) 查看 (MW PLC(P) “调试 ID) 工具 (MT) 窗口 MW) “帮助 (H) 





I BM Se 中 | 叫 * | 光洁 | 克 图 


回 胡 此 wn 2 | 





程序 块 信 回答 张 运 刚 PLC 技 术 培 训 梨 程 内 容 演示 
FE pm 网 络 1 


EE HB M0.B 


10.0 3 





图 1-79 ”更改 前 的 程序 
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文件 (D” 编 辑 ([E) 查看 (V) PLC(P) “调试 LID) 工具 (TMT) 窗口 (W) ”帮助 (H) 





| 总 国 | 名 | || 和 Az|L | 四) | 交 税 | 网 国 | 








上 5%% | 贺 甩 看 | 各 各 斩 | 需 吕 3 + 二 |1+ 0 避 











查看 日 -ji 张 运 了 刚 PLC 撞 训 内 ww.hnlgplc.eom a 
加 者 特 性 


“ 国 CPU 2248P CN REL 02.01 












网 络 1 




















由 

局 区 
过 
0 
Wn 


入 
小 








H 

四 
! 酌 本 诡 于 
加 站 i 属 
| 1 
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图 1-80 更 改 后 的 程序 
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”3 


乌 {E) | 查看 (WPLC(P) “调试 (D) 工具 中 窗口 (W) 帮助 (H} 
cz | 和 | 四 >| 隐 和 闪 | 网 匡 


莫 切 中 Ctrl 十 其 嘿 sm |= 本 一 |1F 刀口 
复制 IC) Ctrl+ 人 CC 本 


车 贴 [P) Ctrl+V Ey SIMATIC LAD 
全 选 (UD) Ctr+A Fal | 3 14 15 ,167 1 989, 1 9 4510 
上 


插入 中 


一 CO 
| STEP 7-IMicroAWIN - 张 EMPLCI 训 wwwhnlgplccm [ENEES 














kBI 个 导 汪 拌和 蛆 班 内 容 : 定 寺 


mo | pp ps 

查找 (.… 查找 ” 蔡 换 | 转 到 | 

蔡 交 -一 查找 内 容 ms -| 一个 | 

转 到 (G).. | 到 | 
苦 换 





选项 : 搜索 全 部 ， 跨 越 POU | 普 殴 | 
较 少 选项 | 
搜索 | 全 首 =| 三 太 小 与 匹配 
襄 全 字 
[ 跨越 FOV 
三 网 络 范围 厂 Pov 注释 


[ 至 区 [网络 标题 
三 网络 注释 


| 程序 代码 












































图 1-81 替换 方法 


3. 符号 更 改 

在 编写 程序 过 程 中 ， 由 于 某 种 原因 需要 更 改 符号 而 软 元 件 地 址 不 变 ， 比 如 需要 把 图 1-82 
所 示 的 程序 更 改 为 图 1-83 所 示 的 程序 。 更 改 方法 是 首先 单 击 文件 栏 的 “查看 ”， 在 弹出 的 下 
拉 界 面 中 ， 把 “符号 寻 址 ”一 样 前 面 的 勾 去 掉 ， 然 后 打开 符号 表 ， 把 符号 表 中 10.3 的 符号 
“ 顶 杆 ”直接 更 为 “到 位 ”， 然 后 保存 符号 表 ， 最 后 单 击 文件 栏 的 “查看 ”， 在 弹出 的 下 拉 
界面 中 ,把 “符号 寻 址 ”一 样 前 面 的 勾 加 上 上， 更 换 完 成 。 
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文件 ([F) “ 编 句 [E) 查看 (V) 


PLC(P) “调试 (ID) 工具 (T) 窗口 (W) 帮助 (H) 





| 1 | 吕 | | 光 尖 | 克 


es 同 


EE 1m 
4 ED 








wm | 2 |r 如 


查看 EL 加 | 张 运 刚 PLLC 措 训 www.hnlgplc.com > 
一 加 





























工具 TI 





上 
~ 


国 浮 点 数 计 
9 整数 计算 
名 中 断 

辑 运算 


ee 


加 刘 
传送 
程序 控制 








张 运 刚 PLE 技 术 塔 训 保 程 内 容 演示 
了 网络 1 
项 杆 :I0.3 I00 a0.0 






WN 


算 





网 络 4 放 明 及 


图 1-82 原来 程序 符号 
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里 STEP 7-Micre 
| 文件 ( 昌 ” 编 罚 (E) 查看 (V) PLC(P) “调试 ID) 工具 由 ”窗口 (W) “帮助 (H) 


le 


上 |e EEE: 











张 运 刚 FPLC 技术 培训 课程 内 容 演示 
”| 网 络 1 





- 国 位 
由 多 时 


























图 1-83 更改 后 程序 符号 


4. 软 元 件 更 改 

在 编写 程序 过 程 中 ， 由 于 某 种 原因 需要 更 软 元 件 而 符号 不 变 ， 比 如 需要 把 图 1-83 所 示 
的 程序 更 改 为 图 1-84 所 示 的 程序 。 更 改 方法 是 首先 单 击 文件 栏 的 “工具 ”一 “选项 ”, 在 
弹出 的 界面 中 ， 把 符号 寻 址 栏目 属性 更 改 为 “ 仅 显 示 符 号 ”， 然 后 打开 符号 表 ， 把 符号 表 中 
I0. 3 的 地 址 直接 更 为 10.4， 然 后 保存 符号 表 ， 最 后 单 击 文件 栏 的 “工具 ”一 “选项 ”， 在 弹 
出 的 界面 中 ， 把 符号 寻 址 栏目 属性 更 改 为 “显示 符号 和 地 址 ”， 更 换 完成 ( 见 图 1-85 ) 。 
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里 STEP 7-Micra | | 
| 泊 营 痢 | 粤 区 | 4 对 | 下 | 于 | 踢 呈 | 嘻 国 
| 国史 加 加 甘于 wn | + |1t OD 


Ey 筷 ] 张 运 刚 PFLC 拱 训 www.hnlgplc-com < 下 ET 
… 辐 新 特性 |- es LAL 
CPU 224xP CN REL 02.01 ET 


张 运 刚 PLC 技 术 培 训 泽 程 内 容 演示 
| 网络 1 
到 位 :I0.4 


， 
到 位 :ID.4 


让 


手动 :MD0.7 





| 3 
: 到 位 :ID.4 














图 1-84 更 改 后 程序 软 元 件 


S. 交叉 引用 

很 多 时 候 在 查找 程序 逻辑 互相 关系 时 ， 需 要 了 解 相同 一 个 软 元 件 在 程序 里 出 现 的 位 置 ， 
交叉 引用 就 非常 好 使 了 。 在 程序 界面 ， 首 先 需要 对 程序 执行 全 部 编译 ， 编 译 无 误 后 ， 单 击 查 
看 栏目 的 交叉 引用 按钮 如 图 1-86 所 示 ， 立 即 弹 出 如 图 1-87 所 示 的 交叉 引用 表 。 在 交叉 引用 
表 中 ， 可 非常 清晰 地 看 到 软 元 件 在 程序 出 现 的 位 置 和 出 现 的 形式 ， 比 如 图 中 的 Q0.1， 在 主 
程序 网 络 2 以 线圈 和 常 开 点 出 现 、 在 网 络 3 以 常 开 点 出 现 、 在 SBRO 网 络 2 以 常 开 点 出 现 、 
在 SBR1 网 络 1 以 常 闭 点 出 现 。 如 果 需 要 查看 具体 的 程序 所 在 位 置 ， 在 交叉 引用 表 双 击 需 要 
查看 的 软 元 件 马上 会 跳 到 相应 的 程序 位 置 ， 非 常 方便 。 
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Far me 





程序 编辑 过 
光 许 您 设置 程序 编辑 器 的 字体 、 颜 色 和 其 届 星 示 选 项 。 








Es 程序 编辑 器 | 5 状态 监控 | 


预 癌 网 格 













训 度 上 wm 习 
符号 寻 址 
| 呈 示 符 各 地址 ™ | 


| 交叉 引用 符号 11004IN1 DUT 上 符号 3300 
: 于 输出 窗口 符号 22001IN2 











类 型 区 Sans Serif =| 


字形 -= 规 "| 
ee Sample Tes 示例 交 本 
字号 ls = 


厂 放置 指令 后 编辑 操作 数 
三 自动 格式 化 3TL 误 本 








各 单 击 获取 帮助 和 支持 而 省 “| | 全 部 


图 1-85 ”选项 的 符号 寻 址 


| RV PCP) 谢 K(D) J 上 MT) 从 Dis 
jo ls 5 | BI = | | ?| 交 亲 | 网 
加 甘 有 有 尘 ] i 


国 剖 此 3 了 4+nmA|31r<) 恒 


新 特性 
CPU 224xP CN RELD 


张 运 刚 PLC 技术 培训 | 梁 程 内 容 演示 
网 络 1 
到 位 :I0.4 I00 a00 


上 一) 





了 网络 2 
到 位 :10.4 


初始 化 





总 错误 数目 : 0 








图 1-86 编译 和 交叉 引用 
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文件 (| ”编辑 ([E) 查看 (V) PLC(P) “调试 (D) 工具 (T) 窗口 (W) 帮助 (H) 
| 六 这 重 | 急 忆 |% 宇 电 | 2 |B 和 a 工 | 红 | 芭 * | 隐 册 | 克 国 届 | 
司 蝎 卓 | 二 先生 下 | 需 器 || 

















| 
| | 7 素 | 块 | 位置 | 关联 
I00 主 程序 IoB1) 网 络 1 站 

I02 主 程序 [oB1) 网 络 2 
网 络 1 
网络 2 
网 络 3 
Cm a; 
01 “| 主 程 序 (061] | 风纪 2 [rr | 
3 ao 4 0B1] 网 聊 3 下 

Q01 初始 化 [5BFIW ”| 网 络 2 站 

网 络 3 i 

二 二 5BR0 ”| 网 络 2 {] 

a ao |SBR Ge | 网 络 1 0 
向 雍 B66R0] | 网络 MGV_B 
SMD0 初始 化 5BFI ”| 网 络 1 Tr 








[中 


四: 




















着 
指 
k 











行 16, 列 4 








图 1-87 交叉 引用 表 


1.7 程序 的 调试 





知识 点 与 关键 字 : 运行 ”停止 ”程序 状态 监控 ”变量 表 监 控 ”变量 表单 次 读 取 
趋势 图 写 人 强制 STOP 模式 写 和 人 强制 输出 ”RUN 模式 下 程 
序 编辑 首次 扫描 ”多 次 扫描 

1. 运行 /停止 程序 

CPU 面板 上 有 一 个 模式 切换 开关 ， 其 档 位 有 三 个 RUNATERM/STOP， 当 要 运行 程序 时 ， 
把 模式 开关 切换 到 “RUN” 人 位置， 观察 CPU 上 的 RUN 状态 指示 灯亮 起 来 ， 说 明 在 运行 程序 
状态 ; 当 要 停止 运行 程序 时 ， 把 模式 开关 切换 到 “STOP” 人 位置， 观察 CPU 上 的 RUN 状态 
指示 灯 熄 灭 了 ， 说 明 CPU 在 停止 运行 程序 状态 。 

当 把 CPU 上 的 RUNATERM/STOP 开关 扳 动 到 “TERM” 位置， 我 们 成 为 测试 档 位 。 在 
测试 档 位 可 以 通过 软件 实现 远程 控制 CPU 的 工作 模式 。 比如 单 击 “ 圈 ”符号 ， 自动 弹出 确 
认 运 行 界面 ， 如 图 1-88 所 示 ， 单 击 “ 是 ”确认 运行 ，CPU 开始 运行 用 户 程序 ， 查 看 CPU 上 
的 RUN 指示 灯亮 起 来 了 。 

当 把 CPU 上 的 RUNATERM/STOP 开关 扳 动 到 “TERM” 位 置 ， 单 击 “ 国 ”符号 ， 自 动 
弹出 确认 停止 运行 界面 ， 如 图 1-89 所 示 ， 单 击 “ 是 ”确认 停止 运行 ， 查 看 CPU 上 的 STOP 
指示 灯亮 起 来 了 。 
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STEP 7-MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 培 训 www.hnlg6lEcom = [SIMATIC LAD] ss 回 | 多 | 
外 因 交 件 (编辑 (E)” 音 看 M) ”PLC(P) ”调试 (D) 工具 (和 窗口 (W)” 才 助 (H) 


罩 - 和 hnlg < 2. 





| 次 TTT I 引 31| 巴 ||e | 取向 | 碳 | 


轿 嘱 | dHD 
Ye Hy 4H) EH 











图 1-88 ”运行 用 户 程序 
| 力 sTE7-MicroWIN - 张 运 RIPLC 培 wvw.hnlgple.com 2[sIMATIC LAD] ee | 
儿 四 文件 ”编辑 (E) “查看 (W) ”PLC(P) 调 斌 (D) 工具 ”窗口 (W)” ”帮助 (H) 
| 2 工 | 中 对 | 双 | > 于 || 陋 吓 | 品 [ 
1 图 国 喇 规 | 


上 | 查看 | 时 下 hng * 三: 














图 1-89 停止 运行 用 户 程序 
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2. 程序 监控 状态 

程序 监控 状态 有 两 种 状态 : 使 用 执行 状态 和 不 是 用 执行 程序 状态 ， 这 两 种 状态 可 以 来 回 
切换 ， 都 是 为 了 方便 监控 状态 。 默 认 状 态 是 使 用 执行 状态 。 

在 图 1-90 中 ,， 单 击 “ 调 试 ”一 “开始 程序 状态 ”， 即 进入 执行 状态 监控 程序 界面 ， 如 图 
1-91 所 示 。 如 果 进 入 程序 监控 状态 之 前 ， 把 图 1-90 所 示 “ 使 用 执行 状态 ”前 面 的 “ 勾 ” 去 掉 ， 
再 单 击 “ 调 试 ”一 “开始 程序 状态 ”， 即 进入 不 执行 状态 监控 程序 界面 ， 如 图 1-92 所 示 。 

| 辟 sTEP 7-Micro/WIN - 张 二 刚 PIC 培训 wwWhnigpiccom TsIMATIC LADI 人 cals 
区 文件 (编辑 (E) 查看 (V) PLC(P) | 调试 中) ] 工具 (TM 窗 口 (W) 帮助 (H) 
| 间 臣 加 | 久久 | 4% 昨 包 | BS) 


拿 次 扫描 (M)..… 
| 
Y 使 用 执行 状态 的 
暂停 程序 状态 监控 (M) 
开始 状态 表 监控 (C} 
暂停 萎 执 图 人 T) 

















































单 次 读 取 (R) 

EE 全 部 写 入 (W) 

强制 (.. 

由 取消 强制 (U) 

: 取消 全 部 强制 (内 
读 了 全 计量 制作) 





RUN (运行) 模式 下 程序 编辑 {E) 
STOP (停止 ) 模式 下 写 入 -强制 辆 出 (O) 















图 1-90 ”打开 程序 监控 界面 
图 STEP 7-Micro/WIN - 张 ERIPLCiwwWhnigpEcom jsIMATICLAD 9 9 (ele 





| 驾 广 件 ” 编 (E) 查看 MW PLC(P) 调式 (D) 工具 T) 窗口 (W) 帮助 (H) [- [slx| 
| 各 史 国 | 久 忆 |% 是 电 | |B | z|4 | 双 咱 = | 阿 尖 | 风力 
| 男 品 卉 |% 和 % 名 为 
| I EE OE EE DEE 1 


韦 。 - 国 cPu 224xP cNRELI | | | RalPLO 症 | 和 碌 程 内 夫 于 未 
站 | 时 国 程 # 鞭 | 网 络 1 














需 名 | 了 -lol | 




































符号 表 年 主 程序 IDB1) 
| 年 初始 化 [5BRD Sh0.5=0N Q0.0=0N 
于 司 .AE SBR_1 [SBR1] 国 一 一 一 < 于!) 
和 上 -A INT_D IINTO) 
状态 表 INT_11INT1] 


由 -加 符号 表 
玉昌 由 - 国 | 状态 表 
” 由- 留 雪 据 块 
2 | ”白喉 系统 块 


网 络 2 
10.2=DFF INC_B 














谈 | EN END -一 
-一 由 磺 | 交 允 引用 | | 
. 由 - 合 。 通信 | 
| | 由- 靖 向 导 | vB1on0JdJwB100 wvwB100L we 
2 | 甸 仔 工具 wl 


匡 二 | 一 F 














IPC/PPI cable.PPL1 |9.6 kbps | 本 地 : 


图 1-91 执行 状态 监控 界面 
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霹 STEP 7-Miero 








IE .| 
和 口 二 由 二 为 入 路 需 Wal 











i TS i [OB1] 
一 重 初始 化 [5BRD 
:和 SBR_1 [SER1) 
i INT_OIINTO) 
:和 INT_1INT1] 











图 1-92 不 执行 状态 监控 界面 


3, 状态 图 图 监 空 

在 系统 调试 时 ， 很 多 时 候 需 要 集中 监控 一 些 软 元 件 状 态 , 使 用 状态 图 监控 就 显得 很 方 
便 。 状 态 图 监控 ， 表 达 形 式 有 两 种 : 状态 表 和 趋势 图 。 在 状态 表 界 面 ， 可 以 一 次 读 取 状 态 、 
不 读 取 状 态 和 每 个 扫描 周期 更 新 三 种 。 

1) 打开 状态 图 : 单 击 查看 栏目 中 的 状态 图 图 标 ， 打 开 状 态 图 设置 软 元 件 界面 如 图 1-93 
所 示 。 如 果 需 要 在 状态 表 临 时 监控 软 元 件 状 态 一 次 ， 单 击 “ 调 试 ” 一 “ 单 次 读 取 ”， 可 以 更 






























可 SiEp7-MicoA = Es 
各 | 文件 (有 ”编辑 (E) 查看 (V) PLC(P) 调式 (D】 ”工具 (D) 窗口 (W) 帮助 (H) [= [sx| 
| 闪避 生 | 全 多 |% 昌 蝶 | a |BB | 和 Az | 芭 | 交 交 | 网 国 原 | 多 





| 
| $0 EE 了 





TT EE 









































8& 列 1 [ee 


图 1-93 ”状态 图 
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新 状态 表 数 值 一 次 ， 如 图 1-94 所 示 ; 如 果 需 要 在 状态 表 连 续 监控 软 元 件 状 态 一 次 , 单 击 
“调试 ”一 “开始 状态 表 监 控 "”， 可 以 连续 更 新 状态 表 数 值 ， 如 图 1-95 所 示 。 


同 Ep MGORNIN - 汪 匡 刚 PLC 语 训 www.hnlgplccom -[ 耻 志 当 = Xx | 
二 
| 文件 (日 ” 编 轧 ([E) 查看 (V) PLC(P) 工具 (T) 窗口 (W) 帮助 {H}) 

| 洛 语 重 | 久 及 |% 昌 忆 | +4 次 扫描 (S) 1 图 局 | 名 


多 次 扫描 ([M).. 




























































开始 程序 状态 监控 (P) 
使 用 执行 状态 (X) 
暂停 程序 状态 监控 (MI) 


开始 状态 表 监 控 [C) 

暂停 瘤 势 图 中 

单 次 读 取 (R) 

全 部 写 入 (W) 

强制 {P) 

职 消 织 制 (U) 

职 消 全 部 强制 (A) 

读 妈 全 部 强制 (L) 

RUN (运行 ) 模式 下 程序 编辑 {E) 
STOP (停止 ) 模式 下 写 入 -强制 边 出 (O) 
















| : | CPU 224xP CN R 
”了 申 "图 程序 块 
iE 各 符号 表 




































8 列 1 |o' 


几 | 从 PLC 执行 单 次 读 取 





图 1-94 ”状态 图 一 次 读 取 


| STEP 7-MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 培 训 www.hnlgplccom - [状态 雪 ] ex 
cS 























| 入 文件 昌 一 编 名 昌吉 看 MPLC(P) RS 人 工具 人 赣 口 WO 帮助 叶 ) 
总 国 EE 这 入 扫描 (S) 
| 时! 大 富 次 扫 撕 (M)..… 
日 霹 引 HIPLOB Uw ~ 开始 程序 状态 监控 (P) 
i -加 新 特性 | 使 用 执行 状态 的 
二 | 一 国 CPU 224xPCNR 人 
I[ 和 本 


a i 
”外 驴 | 系统 志 








职 消 强制 (U) 
取消 全 部 强制 (A) 
读 取 全 部 强制 (0) 


RUN (运行 ) 模式 下 程序 编辑 {E) 
STOP (停止) 模式 下 写 入 -强制 樟 出 [O) 8& 列 1 | 
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在 状态 表 里 面 不 仅 可 以 监控 软 元 件 的 状态 ， 还 可 以 修改 软 元 件 的 数值 。 方 法 是 在 状态 表 


界面 的 新 值 栏目 需要 修改 数值 的 软 元 件 处 输入 修改 值 ， 然 后 单 击 “ 和 ”就 可 以 写 信 了 如 
图 1-96 所 示 。 











书 STEP 7 了 -MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 培 训 |wwww.hnlgplc.com - [状态 表 ] ebs| 
| 文件 (日 ”编辑 ([E) ”查看 (V) ”PLC(P) 调试 {[D) 工具 中 ”闸口 W) 让 S|* 





























| ED] A 
BE 38y EE | - 
























































IPC/PPI cable.PPL1 |9.6 kbps ”| 本 地 :0,UsB 法 程 ,4 





图 1-96 写 人 操作 


2) 趋势 图 : 在 状态 表 界 面 ， 按 动 右键 ,在 弹出 的 窗口 选择 查看 趋势 图 栏目 如 图 1-97 所 
示 ， 既 可 以 进入 趋势 图 界面 ， 在 趋势 图 界面 ， 可 以 启动 趋势 图 和 暂停 趋势 图 操作 ， 方 法 是 单 
击 “ 调 试 ”一 “暂停 趋势 图 ”。 




















































































































































































































罚 sTEp 7-Micro/WIN - 张 到 刚 PLC 说 训 www.hnlgplc.com - [大 去 寺 ezheulR 
| 文件 (Fi ”编辑 (E) 查看 (V) PLC(P) “调试 (D) 工具 (MT) 窗口 (W) “帮助 (H) -|5|x 
| 闪避 量 | 号 忆 | 关 总 |o|BB| 和 zz 加? | 网 网 | 夺 图 顾 | 于 |@ 色 1 
es % 葡 霹 吕 | 2 =» ro1 
31 B17 1 EEE EE 
. I ET EE ET 新 什 < 
i EE VE IE 
I2 |a00 瘟 切 中 Ee 
I02 Ctrl+C 
EL ee 复制 (OQ) fl 十 
we1600 粘贴 [p) Ctrl+W 
[6 [vet 
ET 强制 (PP 
a [a [ve103 取消 强制 (U) 
取消 全 部 强制 (A) 
读 取 全 部 强制 山 
播 和 加 上 
删除 (D) 2 
坦 看 入 私 图 (V) 
[a [rTm 定 凡 符号 (S).. 记 
选择 符号 (e)... 
| | 在 状 坟 才 和 起 势 图 之 间 切 搁 |PC/PPI cable.PPL1 I9.6kbps ”| 本 地 :0, USB 法 程 : 色 














图 1-97 


趋势 图 
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4. 写 入 和 强制 

写 人 操作 ， 是 对 软 元 件数 值 一 次 修改 操作 。 强 制 操作 ， 是 对 软 元 件数 值 进行 锁 住 操作 ， 
在 强制 状态 相当 于 把 软 元 件 状 态 锁 住 了 ， 在 其 他 任何 地 方 无 法 更 改 ， 等 到 取消 强制 后 才 恢 复 
正常 控制 状态 

可 以 对 所 有 全 局 变量 进行 写 人 操作 ， 只 能 对 输入 、 输 出 和 V 存储 器 进行 强制 操作 ， 输 
入 /输出 包括 数字 量 和 模拟 量 信号 。 

在 状态 表 监 控 状 态 下 或 者 程序 监控 状态 可 以 进行 写 人 和 强制 操作 。 

对 于 输入 /输出 点 ， 可 以 使 用 强制 输入 为 “ON” 或 “OFF”， 也 可 以 使 用 强制 输出 为 
“ON” 或 “OFF”。 在 程序 状态 监控 画面 中 ,将 鼠标 移 至 需要 强制 的 “I0.2”， 然 后 按照 标 右 
键 ， 在 弹出 的 下 拉 菜 单 中 单 击 “ 强 制 ”， 如 图 1-98 所 示 ， 自 动弹 出 选择 强制 状态 画面 ， 写 入 
硕 望 的 强制 状态 ， 然 后 单 击 “ 强 制 ” 。 利 用 同样 方法 ， 强 制 Q0. 0 输出 的 状态 。 

















=|slx 


|* "| 琴 尖 | 网 瑟 砚 


下 站 ET FF- 十 和 IE | 
































选项 (O).. 


写 入 (W)... 
强制 (P)..… 
取消 强制 (UI) 





暂停 程序 状态 监控 (M) 











图 1-98 强制 输入 





如 果 需 要 把 全 部 强制 状态 取消 ， 单 击 工具 栏 中 的 “ 男 ” 符 号， 就 可 以 取消 所 有 强制 状 


太 


/No 


写 和 人 操作。 对 于 其 他 的 元 件 如 “M”， 可 以 在 程序 状态 监控 画面 改变 状态 值 ， 如 在 图 1- 
99 中 ， 把 鼠标 指向 M0. 3， 然 后 按 动 鼠标 右键 ， 自 动弹 出 元 件 状态 选择 画面 ， 写 人 和 希望 的 状 
态 值 ， 然 后 单 击 “ 写 入 ”， 即 可 写 入 。 

5.。STOP 模式 写 入 强制 输出 

有 时 候 需 要 在 STOP 模式 下 测试 Q 输出 点 ， 可 以 使 用 STOP 模式 写 人 强制 输出 功能 。 操 
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作 方 法 是 ， 进 入 程序 监控 状态 并 使 CPU 工作 于 STOP 模式 ， 单 击 “ 调 试 ” 一 “STOP 模式 下 
写 入 强制 输出 ”， 如 图 1-100 所 示 。 这 时 候 对 输出 点 可 以 随意 进行 写 人 或 者 强制 操作 了 。 








蝇 STEP 7-MicroN 


中 用 交 件 ”编辑 (E) 查看 Wj PLC(P) 调试 (D) 工具 (Tm 窗口 (W) 帮助 (H) 画 碧 回 














启 晶 | 第 阁 老 路 

















选项 (O)... 

写 入 (WW). 

i: 下 强制 (P).. 

J -0| 位 浸 辑 |， 取 浓 强制 (U) 
g +]…| 时 加 再 
县 | 上 F hi 于 利 暂停 程序 状态 监控 (MI Ne 
下 载 成 功 
在 PLC 中 写 入 一 个 数据 |PCVPPI cable.PPL1 |9.6kbps ky 
图 1-99 写 和 人 操作 

| 辑 STEP 7-Micro/WIN - 缠 到 风 PLC 寺 Wwww hnigplccom [SIMATIC LAD] = x | 


因 文件 (日 “ 编 辑 (E) 查看 (V) PLC(P) | 调试 {D) | 工具 TT) 窗口 (W) 帮助 (H) [=aslx| 


| 入 | | | Mas 和 | 司 旧 
| 回 加 看 | 有 4% 和 % 锅 加 











拿 次 扫描 (M).. 


: 停止 程序 状态 监控 (P) 
司 用 执行 状态 0 


暂停 程序 状态 监控 (M) 


开始 状 志 表 监控 (C) 
暂停 萎 执 图 (T) 
单 次 读 取 (R) 
全 部 写 入 (W) 
强制 (P.。 
取消 强制 (U) 
取消 全 部 时 制 (A) 
自 读 取 全 部 和 虽 制 员 
i RUN (运行 ) 模式 下 程序 编辑 (E) 
Y | STOP (停止) 模式 下 写 入 -强制 输出 (O} 








图 1-100” STOP 模式 输出 操作 


6. RUN 模式 下 程序 编辑 
在 平时 维修 维护 中 ， 偶 尔 需要 在 RUN 模式 下 编辑 程序 ，S7-200 支持 这 种 操作 。 但 是 需 
要 注意 这 样 操作 会 带 来 一 些 危害 ， 操 作 前 请 评估 这 种 危害 做 好 防范 。 操 作 方 法 是 ， 使 CPU 
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工作 于 RUN 模式 ， 单 击 “ 调 试 ” 一 “RUN 模式 下 程序 编辑 ”， 如 图 1-101 所 示 。 这 时 候 可 
以 在 RUN 模式 下 进行 程序 修改 和 下 载 操作 了 。 





国 STEP 7-Micro/WIN SKIPICRiw 员 PigplcEnm - [SIMATIC LAD] en x 
四 文件 (R)” 编 名 (E)” 查 春 W)”PLC(P) [调式 (D) | 工具 仆 ” 窗 口 (W) ”帮助 (H} 
| 光芒 加 | 久久 |% 昌 所 | XS) 阅 | 克 | 匡 同 | 
和 ;| 国有 癌 内 |% 和 % 禹 区 























案 次 扫描 (M)... 
开始 程序 状态 监控 {P) 
使 用 执行 状态 [ 阅 
暂停 程序 状态 监控 ([M) 
开始 状态 表 监 控 (C) 
暂停 条 执 图 人 T) 
单 次 读 取 (R) 
全 部 写 入 (WI) 
强制 (月 .… 
取消 强制 (U) 
取消 全 部 强制 (A) 
读 妈 全 部 3 弗 制 (|) 

Y | RUN (运行 ) 模 玉 下 程序 编辑 (E) 
STOP (停止 ) 模式 下 写 入 -强制 输出 (OQ) 

















10 "11 1 13 




















多 许 RUN (运行 ) 模式 程序 编辑 |pC/pPI cable.PPL1 |9.6kbps | 本 地 :0,USB ,x 


图 1-101 RUN 模式 下 编辑 


7. 扫描 

扫描 是 运行 程序 指定 次 数 的 一 种 调试 方法 ， 可 以 指定 运行 首次 也 可 以 运行 指定 次 数 。 把 
CPU 上 的 RUN/TERM/STOP 开关 扳 动 到 “TERM” 位 置 ， 确 认 CPU 工作 在 STOP 模式 ， 然 后 
进行 扫描 测试 操作 。 

比如 对 图 1-102 的 程序 进行 首次 扫描 测试 操作 ， 操 作 后 的 状态 如 图 1-103 所 示 ; 也 可 以 
进行 指定 次 数 的 扫描 测试 操作 ， 比 如 对 图 1-103 的 程序 进行 三 次 扫描 测试 操作 ， 操 作 后 的 状 
态 如 图 1-104 所 示 。 




















的 文件 (” 编 和 (EE) 过 看 WPLC(PY 汪 直人) 工具 0 冲 口 Ww) 孝 助 (H) -|slx 
|e SD me | 交 | 园 回 同 | 人 f 访 | 晶 久 图 故 
| 区 3 | 国 最 Re I% 党 吉 让 多 次 提 描 (M).. 



































Y | 停止 程序 状态 监控 (P) 
使 用 执行 状态 CN = 
暂停 程序 状态 监控 (M) 络 1 

D=M0.3 0=Q0.3 辑 

开始 状态 表 监 注 (C) cy 

暂停 过 势 图 (站 


单 次 该 取 (R) 


全 部 写 入 (W) 络 
1=I0.2 NEE 
(FD). EN END 


= 
取消 全 部 强制 () vB100TvB100 ”vB100F134 





3 2 




















读 取 全 部 市 ( 山 = 
RUN (运行 ) 模式 下 程序 六 本 (FE) [hv 主 程 床 天 初始 化 式 SBR 1 为 4 | ,让 
STOP ( 停 山 模式 下 写 入 -强制 辆 出 (O) 




















在 PLC 中 执行 首次 扫描 





”| 床 地 :0, USB 了 法 程 : 2 , 端口 0 [5TOP ( 停 昌 志 





图 1-102 ”扫描 测试 前 
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下 Sep 7-Micro/WIN - 张 二 jpLC 二 jlwwwpnigplccom - [SIMATIC EEE 
| EE = 
四 文件 (| ”编辑 (E) 查看 WV) PLC(P) “调试 (D) 工具 人 ”窗口 (W) 者 助 (H) [ls 























| |: | | | 和 z= | 隔 交 | 网 国 司 | 和 二 | 昌 白痢 可 | 
| 环卫 好 蕴 | 二 党 各 区 | 需 红 | 几 了 二 








CE] 4 
14HK EE 



































日 张 运 刚 PLC 措 吕 mww.hnlgplc.com [D:] 
站 新 特性 

























































































|PC/pPPI cable.PPL1 |9.6 kbps | 本 地 :0,UsB 


图 1-103 一 次 扫描 后 


加 STEP7-Mico/WIN - lwww.hnlgplccom - [SIMATIC 
国 文件 (编辑 (E) ”查看 (VPLC(P) ”调试 (D) 工具 (窗口 (WW) 帮助 (H) 
B|S|T" = | 两 光 | 同 国 顾 | 人 | 全 | 
EE 
- 旺 | 张 运 刚 PLC 撞 训 www.hnigplc.com ID:] 

加 新 特性 



























































9 训 国 CPU 224xP CN REL 02.01 
名 程序 块 
程序 块 符 




















[PC/pPPI cable.PPL1 |9.6 kbps | 本 地 :0,USB 了 法 径 :2, 庙 口 0 [STOP ( 停 屿 了 
一 = 一 一 一 一 





图 1-104 三 次 扫描 后 
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1.8 程序 的 错误 


知识 点 与 关键 字 : 编译 错误 ”下 载 错误 ”运行 错误 ”比较 
程序 错误 包括 几 种 可 能 的 情况 ， 编 译 错误 、 下 载 错误 、 运 行 错误 和 不 能 进入 监控 状态 。 
程序 错误 与 系统 错误 不 同 ， 程 序 错误 只 出 现在 CPU 内 部 ， 与 外 围 无 关 。 系 统 运 
围 就 大 ， ee CPU 外 围 引 起 ， 也 有 可 能 是 CPU 内 部 引起 的 。 
1. 编译 错误 
编译 错误 是 在 编程 的 时 候 出 现 的 ， 不 会 在 RUN 过 程 中 出 现 。 比 如 在 图 1-105 的 程序 界 


面 中 ， 单 击 “ ”按钮 要 求 对 程序 进行 编译 ,将 会 在 状态 输出 窗口 显示 编译 的 状态 ， 如 果 


有 错误 ， 站 放大 人 全 和 “网 络 3, 行 1, 列 2: 错误 44: 开路 。”， 光标 会 转 到 出 错 的 
程序 位 置 ， 这 样 查找 编译 错误 非常 方便 。 


运行 错误 ,， 








丽 sTEp7-Mic Micro/WIN - -ERPL CR www hnigpleeo pnigple com [SIMATIC TD EEC 
本 文 件 上 日 en 查看 MV) PLC(P) ”调试 (D) 工具 中 ”窗口 (W)” 帮 助 (H) 

[EE Sm|y Rl) -| 1| 芭 | 川 * = | 阿 光 | 网 国 同 |f 入 | 昌 | 
| [Bi a 40 = 
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层 序 式 初 始 化 大 sBR_1 六 INT 吕 4| | 








] 
EE 
初始 化 [SBR0) 

SBR_1 [SBR1] 

INT_OUNTOI 

INT_1 {INT) 

块 大 小 =-0 停 节 ]，1 个 错误 








行列 2 IOVR ,4 


图 1-105 编译 错误 


2. 下 载 错误 
下 载 错 误 是 在 下 载 程序 的 时 候 出 现 的 ， 不 会 在 其 他 过 程 中 出 现 。 比 如 在 程序 界面 中 , 单 
击 “ 荆 ”按钮 要 求 对 程序 进行 下 载 ， 将 会 弹出 下 载 操作 界面 ， 按 照 提 示 进 行 下载 ， 在 下 载 


过 程 中 弹出 出 错 界面 如 图 1-106 所 示 。 这 时 候 把 出 错 界 面 关 闭 ， 单 击 文件 栏 的 “PLC” 一 
“信息 ”， 将 会 弹出 具体 错误 提示 如 图 1-107 所 示 。 


第 1 章 软件 安装 与 使 用 


.61 . 





STEP 7-MicroAWIN - 张 运 刚 PLC 培 训 www.hnlgplccom - [SIMATIC LAD] 1 王 | 名 5 | 
的 文件 日 编辑 (E) “查看 (V) “PLC(P) 调试 (D) 工具 中 ”窗口 (NW) 帮助 (H) -|slx 
[EE TE EE 
| 国 呈 春 | 妈 党 各 看 需 器 | 时 二 |4F < 下 | 
ee EL 4 J 6 7 8 







































































使 用 “选项 ” 按 毛 选择 需要 下 载 的 块 。 


远程 地 址 : 2 





@ 出 现 编 译 错误 ， 如 需 更 多 信息 ， 请 查看 非 致 命 错误 。 








[% 程序 块 

[% 数据 块 

区 系统 块 

厂 配方 

厂 数据 记录 配置 


Po 了 - 避风 RN 到 STOF 
全 | 单 击 获取 帮助 和 支持 厅 提示 从 stoF 到 Ru 模式 转换 


图 1-106 “下载 错误 
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型 。 











RUN (运行)(R) 
STOP ( 停 由 )(S) 


编译 (CO) 





扫描 周期 ms) 





CEU 224F CH REL O02.01 最 后 刷新 : 





D2.01 版 本 3 最 小 : 








01.00 最 太 : 








并 误 
带 命 错 涝 : 
非 蔷 命 寞 并 : 


最 后 致命 错误 : 
总 计 竹 命 错误 : 


87 。 孔 少 标签 (LEL、IMNT) > 


0 











IA0 错误 
彰 误 数目 : 
背 误 报告 : 


0 
[不在 在 IZ0 错误 。 =| 








3. 运行 错误 





16 a0.0 无 销 括 
~ 司 和 性 

不 存 伍 

不 存储 


刷新 扫描 周期 | 


图 1-107 查看 CPU 信息 


运行 错误 是 在 运行 过 程 中 出 现 的 ,不 会 在 其 他 时 候 出 现 。 当 运行 错误 时 ，CPU 面板 上 
的 错误 指示 灯会 点 亮 。 当 出 现 错误 灯 点 亮 时 ， 查 看 CPU 信息 ， 可 以 获取 错误 的 具体 错误 类 





4. 不 能 进入 监控 状态 


在 现场 维护 时 ， 和 常常 出 现 不 能 进入 程序 监控 状态 。 这 很 多 时 候 是 电脑 显示 的 程序 与 
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CPU 程序 不 同 ， 要 进入 监控 状态 必须 要 通过 比较 这 关 ， 比 较 完 全 相同 才能 进入 程序 监控 状 
态 。 不 能 进入 监控 状态 提示 如 图 1-108 所 示 。 单 击 图 中 “比较 ”按钮 ， 要求 进行 再 次 比较 ， 
如 果 能 通过 就 可 以 进入 监控 状态 。 

| 电 sTEP 7-MicroyWIN - 张 运 刚 PLC 培 训 www.hnlgplccom - [SIMATICLAD] 【 呈 | 辐 | 加 | 
I EE es | 纪 时 | 四 | 川 > =| 隔 闪 
i Bo: ea | 































A 
于 纹 ” 








间 夫 诗 各 





来 自 项 目 
创建 时 间 2013.07.23 21:47:56 0560.29939.20292 
一 2013.07.26 12:10:41 27985. 29932. 20292 





第 2 章 基本 指令 应 用 


2.1 机 械 手 上 下 控制 系统 ( 见 图 2-1 ) 


知识 点 与 关键 字 : 互 锁 编程 ”驱动 置 位 /复位 











上 升 I0.6 

-…" 国 

上 升 | | 下 降 下 降 I0.7 
QL1| |Q10 


-| | 下降 0 


图 2-1 机械手 上 下 控制 系统 


1. 控制 工艺 要 求 

使 用 一 个 上 升 按钮 10.6 和 一 个 下 降 按钮 0.7 控制 机 械 手 的 上 升 和 下 降 ， 当 在 上 升 时 是 
不 允许 下 降 的 ， 同 样 当 在 下 降 时 是 不 允许 上 升 的 。 使 用 两 个 限 位 开关 停止 机 械 手 上 升 和 下 
降 ， 上 限 开关 是 11. 1， 下 限 开 关 是 1.0。 机 械 上 升 继 电器 是 Q1.1， 下 降 继电器 是 Q1. 0。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 22) 

程序 1 调试 解说 : CR 人 i 

当 机 械 手 在 停止 状态 按 动 上 升 按 钮 OE 
I0.6， 机 械 手 上 升 Q1.1 =1 并 自 锁 保持 ， 上 5 
升 到 位 I1.1=1 后 自动 停止 。 


当 机 械 手 在 停止 状态 按 动 下 降 按 钮 | 网 络 ? 


I0.7， 机 械 手 下 降 Q1.0 =1 并 自 锁 保持 ， 下 9 11.0 Q1.1 a 
降 到 位 1.0=1 后 自动 停止 。 "| ‘mK ) 
3. 控制 程序 2 ( 见 图 23) | 
程序 2 调试 解说 : 
当 机 械 手 在 停止 状态 按 动 上 升 按钮 图 2-2 机 械 手 上 下 控制 程序 1 


I0.6， 机 械 手 上 升 Q1. 1 =1 并 自 保 持 ， 上 升 到 位 1.1=1 后 自动 停止。 
当 机 械 手 在 停止 状态 按 动 下 降 按 钮 10.7， 机 械 手 下 降 Q1.0 =1 并 自 保 持 ， 下 降 到 位 
11.0=1 后 自动 停止 。 
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讨论 和 思考 : 
为 了 实现 机 械 手 上 下 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-4 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 
Q1.0 Q1.1 
d's) 网 络 1 
1 I0.6 





图 2-3 ”机械手 上 下 控制 程序 2 图 2-4 ”机械手 上 下 控制 程序 3 


2.2 ”水泵 控制 系统 ( 见 图 2-5) 


知识 点 与 关键 字 : 条 件 编程 ”驱动 ” 置 位 /复位 

1. 控制 工艺 要 求 

水 泵 控制 系统 的 控制 面板 有 起 
动 按钮 10.6、 停 止 按 钮 10.7 和 测试 
按钮 [1.0， 控 制 回路 里 面 还 有 故障 
检测 开关 Il.1， 驱 动 水 泵 继电器 
Q1.0。 起 动 按钮 、 停 止 按钮 和 测试 
按钮 都 是 接 常 开 触 点 ， 故 障 检测 开 
关 当 检测 到 有 故障 时 是 变 成 接 通 状 


太 


No 


当 没 有 故障 状态 下 需要 起 动 时 ， 
按 动 起 动 按钮 I0.6， 水 泵 起 动 ， 当 
按 动 停止 按钮 10.7， 水 泵 会 停止。 

当 需 要 测试 水 泵 时 ， 可 以 按 下 
测试 按钮 11.0 水 泵 会 起 动 ， 当 松 开 
测试 按钮 时 时 水 泵 马上 停止 。 

当 系 统 检测 到 有 故障 时 ， 检 测 开 关 Il. 1 会 接 通 ， 自 动 停止 水 泵 运转 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 2-6) 

程序 1 调试 解说 : 

M20. 0 是 起 动 按钮 和 停止 按钮 动作 控制 水 泵 的 状态 标志 位 ， 当 按 动 起 动 按 钮 10. 6 时 ， 
M20.0 =1， 表 示 起 动 水 泵 命令 ; 当 按 动 停止 按钮 10.7 时 ，M20. 0 =0 表示 有 停止 水 泵 命令 。 








图 2-5 ”水泵 控制 系统 
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当 M20.0 =1 时 ， 而 系统 又 没有 检测 到 有 故障 ， 这 时 水 条 是 在 运转 状态 ; 当 M20.0 =0 
或 者 系统 检测 到 有 故障 ， 水 稍 会 停止。 

当 M20.0 =1 时 ， 而 系统 检测 到 有 故障 ， 这 时 水 和 泵 是 在 停止 状态 ， 但 当 故 障 消失 后 ， 水 
泵 会 自动 运转 起 来 。 

当 水 泵 在 停止 状态 ， 系 统 又 没有 故障 状态 下 ， 按 下 测试 按钮 水 泵 会 起 动 ， 当 释放 测试 按 
钮 ， 水泵 马上 停止 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 2-7) 








网 络 1 
11.0 Q1.0 
Se 10.7 M20.0 CY : | - 2 
二 中 "|  ) 10.6 
M20.0 
网 络 2 
网 络 2 11.0 Q1.0 
M20.0 11.1 QI1.0 N R ) 
-i I0.7 
I1.0 
I1.1 
图 2-6 ”水泵 控制 系统 程序 1 图 2-7 水 泵 控制 系统 程序 2 
程序 2 调试 解说 : 
系统 没有 检测 到 有 故障 状态 下 ， 当 按 动 起 动 按钮 10.6 时 ， 表 示 起 动 水 泵 ; 当 按 动 停止 
按钮 10.7 时 ， 表 示 停 止 水 有 泵 。 网 络 1 
当 水 泵 在 运行 状态 时 ， 而 系统 又 检测 到 | | Pe ER 
有 故障 11. 1 =1， 这 时 水 泵 会 停止 。 ot | 
当 系 统 在 没有 故障 状态 下 ， 按 下 测试 按 
钮 水 泵 会 起 动 ， 当 释放 测试 按钮 ， 水 泵 马上 证 省 
停止 。 
讨论 和 思考 . 
为 了 实现 水 录 系 统 控制 功能 ,使 用 如 图 图 2-8 水 聚 控制 系统 程序 3 


2-8 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 
2.3 ”电动 机 星 -三 角 起 动 (手动 ) 控制 系统 ( 见 图 2-9) 


知识 点 与 关键 字 : 互 锁 编程 ”条件 编程 ”顺序 编 程 驱动 ” 置 位 /复位 
1. 控制 工艺 要 求 
为 了 降低 起 动 电流 ， 电 动机 起 动 时 很 多 时 候 采 用 降 压 起 动 ， 其 中 三 相 异 步 电动 机 采用 自 
绕组 接线 特点 ， 可 以 采用 绕组 星 形 联结 起 动 ， 起 动 完成 后 再 切换 成 三 角形 联结 进入 运行 状 
家 


/ANo 
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Cy Cy Cy 
EE 7 7_ 7 Q07 有 | 而 可 


I0.5 I0.6 10.7 
停止 星 形 起 动 三 角 运 行 


图 2-9 星 -三 角 起 动 (手动 ) 控制 系统 
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停止 时 ， 主 继电器 Q0.6 =0， 星 形 继 电 需 Q0.7 =0， 三 角形 继电器 Q1.0 =0。 

起 动 时 ， 主 继电器 Q0.6 =1， 星 形 继电器 Q0.7 =1， 三 角形 继电器 Q1.0 =0。 

运行 时 ， 主 继电器 Q0.6 =1， 星 形 继电器 Q0.7 =0， 三 角形 继电器 Q1.0 =1。 

起 动 操 作 ， 按 动 起 动 按钮 10.5 =1; 切换 操作 ， 按 动 切 换 按钮 10.6 =1; 停止 操作 ， 按 
动 停止 按钮 10.7 =1。 

2. 控制 程序 ( 见 图 2-10) 


网 络 1 ” 网 络 标题 
起 动 :10.5 停止 :10.7 ” 主 继 ee 






三 继电器 :Q1.0 星 继电器 :Q0.7 
= 

星 继电器 :Q0.7 ”切换 :I0.6 ”三 继电器 :Q1.0 
一 一 


三 继电器 :Q1.0 
































图 2-10 星 -三 角 起 动 (手动 ) 控制 程序 1 


程序 1 调试 解说 : 
程序 中 出 现 有 符号 ， 需 要 在 符号 表 定 义 ， 软 认 设 置 就 会 在 程序 界面 出 现 。 
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当 电 动机 在 停止 状态 时 ， 按 动 起 动 按 钮 10. 5 =1， 电 动机 随即 星 形 起 动 ， 主 继电器 Q0. 6 
=1 和 星 形 继电器 Q0.7 =1。 主 继电器 Q0. 6 常 开 触 点 维持 着 主 继电器 导 通 。 

当 星 形 起 动 完成 后 ， 满 足 切换 到 运行 状态 时 ， 按 动 切换 按钮 10.6 =1， 这 时 会 切换 到 三 
角形 运行 状态 ， 主 继电器 Q0. 6 =1 和 三 角形 继电器 Q1.0 =1。 三 角形 继电器 的 常 开 触 点 维持 
着 三 角形 继电器 导 通 。 

当 需 要 停止 控制 时 ， 按 动 停止 按钮 10.7 =1， 这 时 三 个 输出 继电器 由 于 没有 电流 维持 所 
以 均 断 开 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 2-11) 

程序 2 调试 解说 : 

当 电 动机 在 停止 状态 时 ， 按 动 起 动 按钮 10. 5 =1， 电 动机 随即 星 形 起 动 ， 主 继电器 Q0. 6 
=1 和 星 形 继 电 句 Q0.7 =1。 主 继 电 需 Q0.6 和 星 形 继 电 硕 Q0.7 自 保 持 导 通 。 

当 星 形 起 动 完成 后 ， 满 足 切换 到 运行 状态 时 ， 按 动 切换 按钮 10.6 =1， 这 时 会 切换 到 三 
角形 运行 状态 ， 主 继电器 00. 6 =1 和 三 角形 继电器 01. 0 =1。 三 角形 继电器 自 保持 导 通 。 

当 需 要 停止 控制 时 ， 按 动 停止 按钮 10.7 =1， 这 时 三 个 输出 继电器 由 于 复位 命令 所 以 均 
断 开 。 

讨论 和 思考 : 

为 了 实现 星 -三 角 起 动 (手动 ) 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-12 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什 




















































































































人 么 ? 
网 络 1 网 络 1 
主 继电器 :Q0.6 ” 起 动 :10.5 主 继 电器 :Q0.6 起 动 :10.5 ” 主 继 电器 :Q0.6 
上 | S ) : 
2 
符号 地 址 注释 符号 地 王 注释 
起 动 I0.5 起 动 10.5 
主 继 Q0.6 继电器 Q0.6 
网 络 2 网 络 2 
星 继电器 :Q0.7 ”切换 :I0.6 ”三 继电器 :Q1.0 主 继电器 :Q0.6 ”切换 :10.6 ”三 继电器 :Q1.0 
i) 
星 继电器 :Q0.7 星 继电器 :Q0.7 
R) R 
1 1 
符号 地 址 注释 
切 10.6 
三 继电器 QTL0 
星 继电器 Q0.7 
网 络 3 
享 止 :I0.7 ” 主 继 电器 :Q0.6 浊 络 3 
了 ~ 停止 :10.7 ” 主 继 电器 :Q0.6 
3 R 
符号 地 址 注释 
停 让 i07 镁 可 王 王 沽 释 
继 电 和 此 0.6 停止 I0.7 
继电器 Q0.6 
图 2-11 星 - 三 角 起 动 (手动 ) 控制 程序 2 图 2-12 星 -三 角 起 动 (手动 ) 控制 程序 3 
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2.4 顺序 控制 系统 ( 见 图 2-13) 


Ce 0 逻辑 条 复位 We 顺序 编程 ”扫描 顺序 


Q0.2 Q0.3 Q0.4 Q0.5 Q0.6 


pp 
I0.5 


图 2-13 顺序 控制 系统 
1. 控制 工艺 要 求 1 
顺序 亮 灯 系统 由 五 个 灯 和 一 个 按钮 组 成 。 要 求 第 一 次 按 动 按钮 只 亮 一 个 灯 Q0.2， 第 二 
次 按 动 时 亮 两 个 灯 Q0.2 和 Q0.3， 第 三 次 按 动 时 亮 三 个 灯 Q0.2、Q0.3 和 Q0.4， 第 四 次 按 
动 时 亮 四 个 灯 Q0.2、Q0.3、Q0.4 和 Q0.5， 第 五 次 按 动 时 从 Q0.2 开始 的 五 个 灯 全 亮 ， 第 六 
次 按 动 时 全 部 熄灭 ， 第 七 次 按 动 时 相当 于 第 一 次 按 动 的 情况 ， 其 他 如 此 类 推 。 
2. 控制 程序 1 ( 见 图 2-14) 


网 络 1 ”第 六 次 按 动 点 关闭 所 有 灯 


10.5 Q0.2 Q0.3 Q0.4 Q0.5 Q0.6 Q0.2 
= | | | > 
M0.0 


网 络 2 ”第 五 次 按 动 点 亮 五 个 灯 
网 络 3 ”第 四 次 按 动 点 亮 四 个 灯 


网 络 4 三 次 按 动 点 亮 三 个 灯 
I0. Q0.2 0.3 Q0.4 Q0.5 Q0.6 Q0.4 


人 | FA) 


A 






Q0.2 Q0.3 Q0.4 QO0.6 M0.0 Q0.2 


TTT 


图 2-14 顺序 控制 系统 控制 程序 
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程序 1 调试 解说 : 

一 个 按钮 信号 控制 多 个 灯 ， 要 求 弄 清楚 其 他 条 件 关 系 。 比 如 图 2-14 中 ， 网 络 6 的 程序 
条 件 除 了 按钮 信 叶 脉冲 外 ， 还 有 其 他 灯 都 在 熄灭 状态 ， 而 且 这 些 灯 是 在 稳定 的 熄灭 状态 ， 而 
不 是 刚刚 炸 灭 状态 ， 又 如 网 络 5， 这 时 第 二 次 按 动 按钮 信号 ， 第 二 次 的 条 件 是 只 有 Q0. 2 亮 
灯 ， 其 他 灯 都 在 炮 灭 状态 。 其 他 网 络 段 的 程序 解析 如 此 类 推 。 

3. 控制 工艺 要 求 2 

WT TR 要 求 第 A O00 第 二 次 按 动 
时 只 亮 Q0. 3 ， IN A O00 第 四 次 按 动 时 只 亮 00.5， 第 五 次 按 动 时 只 亮 Q0. 6， 
第 六 次 按 动 时 全 部 熄灭 ， 第 七 次 按 动 时 相当 于 第 一 次 按 动 的 情况 ， 其 他 如 此 类 推 。 

4. 控制 程序 2 ( 见 图 2-15) 





0 第 六 次 按 动 点 关闭 所 有 姑 
0.2 Q0.3 Q0.4 


人 










网 络 2 人 亮 第 五 个 灯 
Q0 3 Q0.6 M0.0 


"| 熙 下: "cy 


Q0.6 


网 络 3 第 四 次 按 动 点 亮 第 四 个 灯 
I0. 了 0. Q0.3 Q0.5 Q0.6 Q0.5 


EE ) 
(0.3 


网 络 4 第 三 次 按 动 点 亮 第 三 个 灯 
I0.5 Q0.2 Q0.3 Q0.4 Q0.5 Q0.6 Q04 


OO Ee ) 
QO.4 


网 络 5 第 二 次 按 动 点 亮 第 二 个 灯 
QO0.4 Q0.5 Q0.6 


I0.5 Q0.2 0 ， 
Q0.3 ] 


网 络 6。 第 一 次 按 动 点 亮 第 一 个 灯 
0.2 Q0.3 Q0.4 QO0.5 Q0.6 MO.0 


FF 人 


图 2-15 顺序 控制 系统 控制 程序 
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程序 2 调试 解说 : 

一 个 按钮 信号 控制 多 个 灯 ， 必 须 弄 清楚 每 个 灯 的 启动 条 件 和 关闭 条 件 。 比 如 网 2-15 中 ， 
网 络 6 的 程序 ， 启 动 条 件 除 了 按钮 信号 脉冲 外 ， 还 有 其 他 灯 都 在 熄灭 状态 ， 而 且 这 些 灯 是 在 
稳定 的 熄灭 状态 ， 而 不 是 刚刚 熄灭 状态 ， 关 闭 条 件 是 有 其 他 灯 点 亮 的 事件 ; 又 如 网 络 5， 这 
时 第 二 次 按 动 按钮 信号 ， 第 二 次 启动 的 条 件 是 只 有 Q0. 2 亮 灯 ， 其 他 灯 都 在 熄灭 状态 ， 关 闭 
条 件 是 有 其 后 面 的 灯 点 亮 事件 。 其 他 网 络 段 的 程序 解析 如 此 类 推 。 

5. 控制 程序 3 ( 见 图 2-16) 

















Q0.6 Q0.2 
i 了 上 ) 
MO.0 





图 2-16 控制 程序 3 


程序 3 调试 解说 : 

程序 3， 同 样 可 以 达到 控制 工艺 要 求 1 的 动作 ， 其 顺序 要 求 比 较 严 递 ， 如 果 顺 序 摘 错 了 
就 达 不 到 这 种 控制 动作 了 。 

讨论 和 思考 . 

为 了 实现 控制 工艺 2 的 顺序 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-17 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什 
人 
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网 络 1 ”第 一 次 按 动 点 亮 第 一 个 灯 
I0.5 Q0.2 Q0.3 
/ 


， 9 









网 络 2 ”第 二 次 按 动 点 亮 第 二 个 灯 
I0.5 


Q0.2 Q0.4 
人 证 2 
Q0.3 


网 络 3 ”第 三 次 按 动 点 亮 第 三 个 灯 
Q0.5 


I0.5 Q0.3 QO0.4 
上 = p= 
QO0.4 


网 络 4 ”第 四 次 按 动 点 亮 第 四 个 灯 

I0.5 Q0.4 Q0.6 QO0.5 
mp | ee r= 2 

QO0.5 

网 络 5 ”第 五 次 按 动 点 亮 第 五 个 灯 

Q0.5 M0.0 Ws 


六 一直 "六 一 / 


10.5 
Q0.6 


图 2-17 顺序 控制 系统 控制 程序 4 
2.5 抢答 控制 系统 ( 见 图 2-18 ) 


知识 点 与 关键 字 : 开关 /按钮 ”条 件 编程 ”驱动 置 位 /复位 

1. 控制 工艺 要 求 

以 生活 垃圾 分 类 常识 优先 抢答 控制 为 例 ， 有 三 组 抢答 分 别 是 ， 小 学生 组 、 中 学 生 组 和 大 
学 生 组 。 小 学 生 组 有 三 个 按钮 ， 在 有 效 抢答 期 间 随 便 按 下 一 个 按钮 者 有效; 中 学 生 组 有 一 个 
按钮 ， 在 有 效 抢答 期 间 按 下 有 效 ; 大 学 生 组 有 两 个 按钮 ， 在 有 效 抢答 期 间 需 要 两 个 同时 按 下 
才 有 效 。 

主持 人 出 题 完毕 后 ， 需 要 给 出 允许 抢答 信号 11.0 =1， 为 有 效 抢答 时 间 。 

抢答 : 在 有 效 抢答 时 间 里 ， 哪 组 先 给 出 有 效 抢答 信号 ， 其 台 上 人 允许 回答 灯 立 即 亮 起 来 。 
当 有 人 允许 回答 灯亮 起 来 后 ， 其 他 组 尽管 尝试 给 出 抢答 信号 ， 都 无 效 其 台面 上 人 允许 回答 灯 不 会 
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JULo 
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I0.5 
I1.0 


图 2-18 ”抢答 控制 系统 





2. 控制 程序 1 ( 见 图 2-19) 
0 


el 攻 1 


ee 人 







加 i 


J “CC) 


网 络 3 ”大 学 生 组 抢答 控制 
I0.6 107  Q0o5  Q06 Q0.7 I1.0 Q0.7 


CQ TT A ) 
Q0.7 


图 2-19 抢答 控制 程序 1 


程序 1 调试 解说 : 

三 组 学 生 抢答 按钮 均 是 接种 开 触 点 ， 平 时 是 断 开 状态 ， 按 下 时 为 接 通 状态 。 

复位 灯 信 号 和 运行 抢答 。 主 持 台 上 人 允许 抢答 是 开关 ， 禁止 回答 和 复位 状态 时 开关 是 断 开 
的 ， 当 允许 抢答 时 是 接 通 状态 。 








.74 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 








小 学 生 抢答 控制 。 当 在 有 效 抢答 时 间 内 ， 又 没有 灯亮 的 时 候 ， 随 便 按 下 10.2、10.3 或 
者 I0.4 任何 一 个 按钮 ， 均 可 以 给 出 允许 回答 信号 Q0.5 =1。 随 后 Q0. 5 常 开 触 点 闭合 ， 保 持 
着 灯亮 状态 。 

中 学 生 抢 答 控制 。 当 在 有 效 抢 答 时 间 内 ， 又 没有 灯亮 的 时 候 ， 随 便 按 下 10.5 按钮 ， 可 
以 给 出 允许 回答 信号 Q0. 6 =1。 随 后 Q0. 6 常 开 触 点 闭合 ,保持 着 灯亮 状态 。 

大 学 生 抢 答 控制 。 当 在 有 效 抢答 时 间 内 ， 又 没有 灯亮 的 时 候 ， 同 时 按 下 10.6 和 10.7 按 
钮 ， 可 以 给 出 允许 回答 信号 Q0.7 =1。 随 后 Q0.7 常 开 触 点 财 合 ， 保 持 着 灯亮 状态 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 2-20) 

网 络 1 ”主持 允许 抢答 控制 













I1.0 M10.0 
S 
1 
Q0.5 
R )) 
3 
网 络 2 ”小 学 生 抢 管控 制 
10.2 M10.0 Q0.5 


网 络 3 ”中 学 生 抢 答 控制 


I0.5 MI10.0 Q0.6 
广 -一 s ) 
M10.0 
R ) 
1 


网 络 4 ”大 学 生 抢 答 控 制 
10.6 10.7 M10.0 Q0.7 


sn 
M10.0 
R ) 

图 2-20 ”抢答 控制 程序 2 


程序 2 调试 解说 : 

三 组 学 生 抢答 按钮 均 是 接 冲 开 触 点 ， 平 时 是 断 开 状态 ， 按 下 时 为 接 通 状态 。 

给 出 允许 抢答 信号 。 主 持 台 上 人 允许 抢答 也 是 按钮 ， 当 主持 出 题 完 成 后 按 下 按钮 ， 即 表示 
允许 抢答 是 有 效 回答 时 间 。 

小 学 生 抢 管控 制 。 当 在 有 效 抢 答 时 间 内 ， 又 没有 灯亮 的 时 候 ， 随 便 按 下 10.2、10.3 或 
者 10.4 任何 一 个 按钮 ， 均 可 以 给 出 允许 回答 信号 Q0.5 =1， 随 后 自 保 持 灯亮 着 。 

中 学 生 抢 答 控 制 。 当 在 有 效 抢答 时 间 内 ， 又 没有 灯亮 的 时 候 ， 随 便 按 下 I0.5 按钮 ， 可 
以 给 出 允许 回答 信号 Q0.6 =1。 随 后 自 保持 灯亮 着 。 

大 学 生 抢答 控制 。 当 在 有 效 抢答 时 间 内 ， 又 没有 灯亮 的 时 候 ， 同 时 按 下 I0.6 和 10.7 按 
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钮 ， 可 以 给 出 允许 回答 信号 Q0.7 =1。 随 后 自 保持 灯亮 着 。 


为 了 实现 抢答 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-21 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 
网 络 1 
I1.0 10 
/ 上 一 MP) 








网 络 2 ”小 学 生 组 抢答 控制 
I0.2 Q0.5 Q0.6 Q07 Q0.5 


Be ) 
10.3 
I0.4 
Q0.5 
网 络 3 ”中 学 生 组 抢答 控制 


人 上 有 局 
Q0.6 


网 络 4 ”大 学 生 组 抢答 控制 
10.6 I07 Q05 Q06 Q0.7 Q0.7 


A HH'H : 
Q0.7 


图 2-21 抢答 控制 程序 3 


2.6 水 库 水 位 自动 控制 系统 ( 见 图 2-22) 








知识 点 和 关键 字 : 自 锁 ， 置 位 复位 ”双重 线圈 

1. 控制 工艺 要 求 

水 库 水 位 控制 系统 ， 有 两 个 水 位 检测 开关 上 水 位 I0.3 和 下 水 位 检测 开关 10.2， 有 两 个 
水 阀 进 水 浆 Q0.3 和 出 水 了 阅 Q0.2， 如 图 1 所 示 。 上 水 位 开关 特征 是 当 开 关 和 露出 水 面 时 是 断 开 
状态 ， 而 下 水 位 开关 特征 是 当 开 关 浸 泡 在 水 里 时 是 断 开 状态 。 

出 水 控制 。 当 自然 状态 比如 下 雨 时 (10.6 =1 检测 下 雨 ) 水 位 高 于 10.3 时 ， 需 要 放水 
一 直到 水 位 到 达 下 水 位 I0.2 时 自动 停止 出 水 。 当 点 动 出 水 按钮 10.4 时 ， 出 水 阀 会 点 动 打 
J 

进 水 控制 。 当 自然 状态 下 比如 没有 下 雨 (10.6 =0 检测 无 雨 ) ， 检 测 到 水 位 低 于 下 水 位 
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I0. 2 时 ， 需 要 进 水 一 直到 水 位 到 达 上 水 位 10.3 时 自动 停止 进 水 。 当 点 动 进 水 按钮 10.5 时 ， 
进 水 立会 点 动 控制 。 









进 水 Q0.3 上 水 位 10.3 







下 水 位 I0.2 














图 2-22 水 库 水 位 自动 控制 系统 
2. 控制 程序 ( 见 图 2-23) 
网 络 1 ”点 动 进 水 逻辑 
进 水 :I0.5 M0.3 


) 


网 络 2 ”点 动 出 水 逻辑 
出 水 :I0.4 M0.2 


) 


网 络 3 下 雨天 自动 出 水 控制 逻辑 
检测 雨 :I0.6 。 上 水 位 :I0.3 Te 1 M1.2 


"| 


网 络 4 ”上 晴天 自动 进 水 控制 逻辑 
ey 1I0.6 ”下 水 位 :I0.2 ”上 水 位 :I0.3 13 


mi 


网 络 5 打开 出 水 阀 
M0.2 出 水 阀 : ~ 2 


"| 


J 6 ”打开 进 水 阀 
0.3 进 水 亲 : 了 3 


图 2-23 水库 水 位 自动 控制 程序 1 
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程序 1 调试 解说 : 

图 2-23 中 的 程序 ，M0.2 和 M1.2 代表 了 Q0.2 出 水 阀门 状态 ，M0.3 和 M1.3 代表 了 
Q0. 3 进 水 阀门 状态 。 

1) 点 动 控制 : 不 管 在 什么 状态 下 都 可 以 进行 点 动 进 水 和 出 水 控制 ， 点 动 控制 一 般 是 在 
检修 和 调试 临时 短暂 时 间 使 用 。 

2) 自动 控制 ,长 时 间 状 态 下 ， 水 位 都 在 自动 状态 下 控制 水 位 保持 在 一 定 水 位 范围 。 主 
要 以 进 水 控制 为 主 。 出 水 控制 是 在 雨天 过 高 水 位 时 ， 进 行 出 水 控制 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 2-24) 

程序 2 调试 解说 : 

图 2-24 中 的 程序 ， 使 用 了 置 位 和 复位 指令 实现 。 

1) 点 动 控制 : 不 管 在 什么 状态 下 都 可 以 进行 点 动 进 水 和 出 水 控制 ， 点 动 控制 一 般 是 在 
检修 和 调试 临时 短暂 时 间 使 用 。 

2) 自动 控制 : 长 时 间 状 态 下 ， 水 位 都 在 自动 状态 下 控制 水 位 保持 在 一 定 水 位 范围 。 主 
要 以 进 水 控制 为 主 。 出 水 控制 是 在 雨天 过 高 水 位 时 ， 进 行 出 水 控制 。 

讨论 和 思考 : 

为 了 实现 水 库 水 位 自动 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-25 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 














网 络 1 ”点 动 进 水 
进 水 :I0.5 进 水 阁 :Q0.3 











S 
1 

进 水 阀 :Q0.3 网 络 1 。” 点 动 进 水 
R ) 







进 水 :I0.5 ” 进 水 阀 :Q0.3 
| CC 3 


网 络 2 ”点 动 出 水 
出 水 :I0.4 ee 
S 


1 


网 络 2 。 点 动 出 水 
出 水 :I0.4 ”出 水 阀 :Q0.2 
= 


和 网 络 3 ”下 雨天 自动 出 水 控制 
1 检测 两 :I0.6 上 水 位 :I0.3 下 水 位 :I0.2 ”出 水 阀 :Q0.2 
网 络 3 ”下 雨天 自动 出 水 控制 一- pe 
检测 雨 :I0.6 。 上 水 位 :I0.3 出 水 阀 :Q0.2 出 水 阀 :.Q02 


1 


下 水 位 :I0.2 出 水 阀 :Q0.2 
R 
1 


网 络 4 ”晴天 自动 进 水 控制 
检测 雨 :I0.6 ”下 水 位 :10.2 。 上 水 位 :I0.3 ” 进 水 阀 :Q0.3 
/ 上 -一 活 / 上 一 一 
网 络 4 ”晴天 自动 进 水 控制 ) 
检测 雨 :I0.6 下 水 位 :10.2 进 水 阀 :Q0.3 
/ S 
1 


进 水 阀 :Q0.3 


上 水 位 :I0.3 进 水 阀 :Q0.3 
R ) 


图 2-24 水 库 水 位 自动 控制 程序 2 图 2-25 ”水库 水 位 自动 控制 程序 3 
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2.7 楼梯 灯 控制 系统 


知识 点 与 关键 字 : 位 取 反 逻辑 ”开关 /按钮 ”扫描 顺序 

生活 中 楼 梯 灯 的 双 联 控制 ( 见 图 2-26)。 

1. 控制 工艺 要 求 

生活 中 楼 梯 灯 Q2.0， 下 层 有 开关 10.6， 上 层 有 开关 10.7， 两 个 开关 同时 控制 一 个 灯 。 
具体 要 求 是 ， 当 灯 在 熄灭 状态 下 随便 按 动 一 个 开关 都 会 亮 起 来 ; 当 灯 在 亮 着 状态 下 随便 按 动 
一 个 开关 ， 其 都 要 熄灭 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 2-27) 


网 络 1 ”网 络 标题 
I0.6 I0.7 Q2.0 


IE | J ) 
I0.6 I0.7 
/ | 





图 2-26 楼 梯 灯 控制 图 2-27 楼 梯 灯 控制 程序 1 

程序 1 调试 解说 : 

程序 1 中 的 I0.6 和 10.7 的 两 个 开关 ， 当 灯 在 熄灭 状态 时 ， 其 两 个 开关 的 状态 肯定 是 在 
不 相同 的 状态 ， 即 是 一 个 开 一 个 关 状 态 。 当 随便 拨 动 一 个 开关 ， 其 中 一 个 开关 状态 就 改变 
了 ， 成 为 相同 的 状态 ， 都 开 或 者 都 关 状 态 ， 这 时 Q2. 0 灯亮 起 来 了 。 

当 灯 在 亮 着 状态 时 ， 其 两 个 开关 的 状态 肯定 是 在 相同 的 状态 ， 即 是 都 开 或 者 都 关 状 态 。 
当 随 便 拨 动 一 个 开关 ， 其 中 一 个 开关 状态 就 改变 了 ， 两 个 开关 成 为 不 相同 的 状态 ， 即 是 一 个 
开 一 个 关 状 态 ， 这 时 Q2. 0 灯 熄 灭 了 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 2-28) 

程序 2 调试 解说 : 

程序 2 中 的 I0.6 和 10.7 的 两 个 开关 ， 随 便 拨 动 一 个 开关 都 会 发 出 一 个 控制 信号 M20. 0。 

当 灯 在 熄灭 状态 Q2.0 =0 时 ， 系 统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 开启 信号 M20. 1 














第 2 章 ”基本 指令 应 用 * 79. 





灯会 亮 起 来 。 
当 灯 在 亮 着 状态 Q2.0 =1 时 ， 系 统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 关闭 信和 号 M20. 2 











=1， 灯 就 烛 灭 了 。 


4. 控制 程序 3 ( 见 图 2-229) 


网 络 1 ”网 络 标 题 


网 络 1 ”网 络 标 题 





M20.0 
M20.0 
| 
上 一 AN 
上 一 >， 
上 一 AN 
M20.1 
Q2.0 M20.1 Q2.0 
mn / / s) 
1 
M20.2 M20.2 
=: 2 ) 
: Q2.0 Q2.0 M20.2 Q2.0 
让 全 | / . 
M20.1 
) 
图 2-28 ”楼 梯 灯 控制 程序 2 图 2-29 楼梯 灯 控制 程序 3 


程序 3 调试 解说 ， 
程序 3 中 的 10.6 和 10.7 的 两 个 开关 ， 随 便 拨 动 一 个 开关 都 会 发 出 一 个 控制 信号 M20. 0。 
当 灯 在 熄灭 状态 Q2.0 =0 时 ， 系 统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 开启 信号 M20. 2 








=1， 而 没有 关闭 信号 ， 灯 会 亮 起 来 。 











当 灯 在 亮 着 状态 Q2.0 =1 时 ， 系 统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 关闭 信和 号 M20. 1 


=1， 而 这 时 没有 开启 信号 ， 灯 就 熄灭 了 。 


5. 控制 程序 4 ( 见 图 2-30) 

程序 4 调试 解说 : 

程序 4 中 的 I0.6 和 10.7 的 两 个 开关 ， 随 便 拨 动 一 个 开关 都 会 发 出 一 个 控制 信号 M20. 0。 
当 灯 在 熄灭 状态 Q2. 0 =0 时 ， 系 统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 开启 信号 ， 灯 会 








亮 起 来 。 由 于 控制 信号 是 一 个 脉冲 信和 号， 当 灯 腕 起 来 后 控制 信号 往 后 马上 变 ee 
控制 信号 和 有 亮 灯 状 态 成 为 了 维持 灯 继 续 亮 的 目 保持 信号 ， 因 此 灯 继 续 保 持 亮 状 


es 


所 以 灯 就 焊 灭 了 。 


6. 控制 程序 5 ( 见 图 2-31) 
程序 5 调试 解说 : 
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网 络 1 。” 网 络 标题 网 络 1 ”网络 标 题 
10.6 M20.0 I0.6 M20.0 
| Hr? ) 
10.6 10.7 
广 -一 AN 上 
I0.7 网 络 2 
上 一 ? M20.0 Q2.0 M20.1 Q2.0 
/ / s) 
10.7 1 
上 AN M20.2 
I 网 络 3 
ii 1 M20.0 Q2.0 M202 Q2.0 
/ R) 
1 
on Q2.0 i 
图 2-30 ”楼 梯 灯 控制 程序 4 图 2-31 楼梯 灯 控制 程序 5 


程序 5 中 的 I0.6 和 10.7 的 两 个 按钮 ， 随 便 按 动 一 个 按钮 都 会 发 出 一 个 控制 信号 M20. 0。 

当 灯 在 熄灭 状态 Q2.0 =0 时 ， 系统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 开启 信号 M20. 2 
=1， 而 没有 关闭 信号 ， 灯 会 亮 起 来 。 

当 灯 在 亮 着 状态 Q2.0 =1 时 ， 系统 又 有 控制 信号 ， 这 时 的 控制 信号 是 关闭 信号 M20. 1 
=1， 而 现在 没有 开启 信号 ， 灯 就 熄灭 了 。 











讨论 和 思考 : 
为 了 实现 楼 梯 灯 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-32 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 
网 络 1 
I0.6 | 9 
I0.7 
= 
10.6 
tn 
10.7 
Fn 
网 络 2 
10.6 Q2.0 Q2.0 
4? (Cr) 
10.7 
= 
10.6 
Fn 
10.7 
Fn 


图 2-32 ”楼 梯 灯 控制 程序 6 
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2.8 车 库 出 入 口交 通 自动 控制 系统 ( 见 图 2-33 ) 


知识 点 与 关键 季 : 标志 位 编程 ” 互 锁 编程 
I0.2 
a | 


ey ， 10.3 


. 出 库 方向 


() 绿灯 Q07 
红 灯 Q06 O 
绿灯 Q07 人 @@ 


图 2-33 车库 出 人口 窗 道 双向 交通 自动 控制 系统 

1. 控制 工艺 要 求 

车 库 出 人 口 是 罕 道 ， 双 向 行驶 。 为 了 避免 同时 有 车 出 和 和 人 和， 需要 出 人 管制 。 当 绿灯 亮 
时 ， 表 示 罕 道上 没有 车 辆 ， 人 允许 进出 通行 ， 如 果 红 灯亮 时 ， 表 示 窄 道上 正在 有 车 辆 行驶 ， 这 
时 禁止 其 他 车 辆 进 和 出 。 

在 入 库 口 窗 道 处 安装 有 检测 车 辆 的 感应 器 10.2， 没 有 车 辆 接近 时 是 断 开 状态 ， 当 检测 
有 车 辆 接近 时 导 通 ; 在 出 库 口 罕 道 处 安装 有 检测 车 辆 的 感应 器 I0.3， 没 有 车 辆 接近 时 是 断 
开 状 态 ， 当 检测 有 车 辆 接近 时 导 通 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 2-34) 

























程序 注释 
网 络 1 ”开机 初始 化 绿灯 
SMO.1 Q0.7 
S 
s ) 
网 络 2 ”入 库 车 辆 检测 
10.2 MO.1 
有 ) 
M10.0 
S 
1 


网 络 3 ”出 库 车 辆 检测 
I0.3 M0.3 


网 络 4 ”出 库 完 成 
I0.2 M0.2 
9 


图 2-34 ”车库 出 人 口红 绿灯 控制 程序 1 
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MO.1 M10.1 Q0.7 
/ R) 
1 
M0.3 MI10.0 
/ 
网 络 7 ”车 辆 出 入 库 完成 ， 点 亮 绿灯 
M0.4 MI10.0 Q0.7 
s ) 
1 
M0.2 M10.1 MI10.0 
R 
2 


Q0.7 Q0.6 


红 灯 亮 时 ， 绿 灯 熄 灭 ; 绿灯 亮 时 ， 红 灯 熄 死 


图 2-34 车库 出 入 口红 绿灯 控制 程序 1 ( 续 ) 


程序 1 调试 解说 : 

每 次 开机 时 都 亮 起 绿灯 ， 关 闭 红 灯 ， 表 示人 允许 进出 。 

当 检 测 到 有 车 辆 入 库 时 ，10. 2 =1 挂 起 入 库 信 号 M10. 0 = 1 ， 
M0. 1 =1， 红 灯亮 时 。 当 检测 到 车 辆 完全 进入 库 10.3 =0 瞬间 ， 
同时 把 入 库 信 号 M10.0 复位 ， 为 下 次 和 人 库 检 测 做 准备 。 

当 检 测 到 有 车 辆 出 库 时 ，10. 3 =1 挂 起 人 库 信 号 M10. 1 = 1 ， 
M0. 3 =1， 红 灯亮 时 。 当 检测 到 车 辆 完全 进出 来 10.2 =0 瞬间 ， 
同时 把 入 库 信 号 M10. 1 复位 ， 为 下 次 出 库 检 测 做 准备 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 2-35) 


同时 启动 关闭 绿灯 信号 脉冲 
发 出 亮 绿 灯 信 号 M0.4 =1， 


同时 启动 关闭 绿灯 信号 脉冲 
发 出 亮 绿 灯 信 号 M0. 2 = 1， 












主 程序 
网 络 1 “开机 点 亮 绿灯 
SMO.1 Q0.7 
S ) 
1 
网 络 2 ”绿灯 关闭 时 ， 点 亮 红 灯 
Q0.7 Q0.6 
/ | 一 ) 
网 络 3 “” 进 车 检 车 ， 关 闭 绿 灯 点 亮 红 灯 
I0.2 Q0.7 Q0.7 
A R ) 
M0.2 
S 
1 
图 2-35 ”车 库 出 入 口红 绿灯 控制 程序 2 
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网 络 4 。” 进 车 完成 ， 点 亮 绿灯 关闭 红 灯 


网 络 5 ”出 车 检 车 ， 关 闭 绿灯 点 亮 红 条 


网 络 6 ”出 车 完成 ， 点 亮 绿 灯 关 闭 红 灯 


10.2 QO. MO0.2 Q0.7 
人 s ) 
1 
M0.3 
R 


图 2-35 车 库 出 和 人 口红 绿灯 控制 程序 2 ( 续 ) 

程序 2 调试 解说 : 

每 次 开机 时 都 亮 起 绿灯 ， 关 闭 红 灯 ， 表 示人 允许 进出 。 

1) 入 库 控制 。 当 绿灯 亮 起 时 ，10. 2 =1 瞬间 说 明 有 车 入 库 ， 挂 起 人 库 信 号 M0.2 = 1， 
同时 关闭 绿灯 亮 起 红 灯 ， 表 示 窗 道上 有 车 辆 禁止 其 他 车 辆 驶 和 人 人 符 道 。 当 车 完全 和 库 10.3 =0 
瞬间 ， 复 位 入 库 信号 M0. 2 =0， 关 闭 红 灯亮 起 绿灯 ， 表 示人 允许 其 他 车 辆 进出 。 

2) 出 库 控制 。 当 绿灯 亮 起 时 ，10.3 =1 瞬间 说 明 有 车 出 库 ， 挂 起 出 库 信 号 M0.3 = 1， 
同时 关闭 绿灯 亮 起 红 灯 ， 表 示 窗 道上 有 车 辆 禁止 其 他 车 辆 驶 和 人 人 符 道 。 当 车 完全 出 库 10.2 =0 
瞬间 ， 复 位 出 库 信号 M0. 3 =0， 关 闭 红 灯亮 起 绿灯 ， 表 示人 允许 其 他 车 辆 进出 。 

讨论 和 思考 : 

为 了 实现 车 库 出 入 口红 绿灯 控制 功能 ， 使 用 如 图 2-36 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 


诗 程 序 
网 络 1 ”开机 初始 化 绿灯 
SMO.1 Q0.7 




















网 络 2 ”入 库 车 辆 检测 


网 络 3 ”出 库 车 辆 检测 


图 2-36 车库 出 和 人 口红 绿灯 控制 程序 3 
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网 络 4 ”出 库 完 
102 M02 
| 一) 
网 络 5 ”入 库 完 
10.3 M0.4 
sm ) 
网 络 6 车 辆 正在 窄 道 中 行驶 ， 点 亮 红 灯 
M0.1 M30.0 Q0.7 
A / R ) 
1 
M0.3 M20.0 
/ 


网 络 7 ”车辆 出 入 库 完成 ， 点 亮 绿 灯 
M0.4 M20.0 Q0.7 
s ) 
1 
M0.2 M30.0 M20.0 

R 

1 
M30.0 

R 

1 


网 络 8 。 红 灯 亮 时 ， 绿 灯 炮 灭 ; 绿灯 亮 时 ， 红 灯 熄 灭 
Q0.7 


QO0.6 
At 
图 2-36 车 库 出 入 口红 绿灯 控制 程序 3 ( 续 ) 


2.9 ”硫化 机 控制 系统 ( 见 图 2-37 ~ 图 240) 


知识 点 与 关键 字 : 两 个 档 位 程序 ”顺序 控制 ” 步 进 阶 梯 指 令 急 停 控制 

1. 控制 工艺 要 求 

硫化 机 实物 图 如 图 2-37 所 示 ， 硫 化 机 控制 面板 如 图 2-38 所 示 。 硫 化 机 一 般 有 两 个 档 位 . 
手动 档 和 自动 档 。 当 有 紧急 情况 ， 可 以 进行 急 停 控制 ， 急 停 时 所 有 输出 均 禁 上 上 。 

自动 档 操作 。 把 档 位 开关 扳 动 指向 自动 挡 位 置 ， 然 后 按 动 启动 按钮 ， 即 进入 自动 控制 流 
程 中 ， 如 图 2-39 所 示 。 

手动 档 操作 。 把 档 位 开关 扳 动 指向 手动 档 位 置 ， 手 动 档 允 许 前 进 和 后 退 操作 ， 前 进 操 作 
流程 如 图 2-40 中 绿色 箭头 表示 ， 后 退 操作 流程 如 图 2-40 中 红色 箭头 表示 。 

手动 档 与 自动 档 随时 可 以 切换 操作 ， 档 位 切换 时 对 当前 设备 动作 不 受 影响 ， 意 思 是 档 位 
切换 后 立即 可 以 在 当前 设备 状态 下 进行 相应 的 流程 操作 。 

2. 控制 程序 (图 2-41) 

程序 调试 解说 ; 

首先 切换 到 手动 档 ， 使 用 手动 既 可 以 前 进 又 可 以 后 退 操作 ， 反 复 仔 细 调 整 好 到 位 传感器 
的 位 置 和 灵敏 度 。 

在 手动 档 ， 按 动 前 进 按钮 便 进入 合 模 状态 ， 合 模 到 位 后 再 次 按 动 前 进 按钮 ， 开 始 入 模 ， 
入 模 到 位 后 ， 按 动 前 进 按钮 开始 加 压 ， 加 压 到 位 后 按 动 前 进 按钮 开始 泄 压 ， 泄 压 完 成 后 按 动 
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前 进 按钮 便 出 模 ， 出 模 到 位 后 按 动 前 进 按钮 开 模 。 


六 
a 


图 2-38 硫化 机 控制 面板 
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到 位 I0.6 到 位 10.7 到 位 I1.3 
| 一 一 一人 


Q0.2 Q0.4 














启动 


Q0.3 Q0.3 


| Fe | | | 一 | WE | 


到 位 I0.5 到 位 I1.2 到 位 11.4 








图 2-39 硫化 机 自动 控制 顺序 图 


到 位 I0.6 到 位 I0.7 到 位 113 
Eee 测 一 EE Eee 的 和 > 一 


Q0.2 Q0.4 Q0.6 





Q0.3 Q0.5 Q0.7 
| = -< = 
到 位 I0.5 到 位 I1.2 到 位 I1.4 
前 进 方向 后 退 方 向 
-= 





图 2-40 ”硫化 机 手动 控制 顺序 图 


硫化 机 控制 系统 
网 络 1 ”开机 初始 化 状态 






















S 
S0.0 
R 
R 
网 络 2 ”准备 状态 
S0.6 
网 络 3 
档 位 :I1.0 启动 :I0.4 S0.0 
上 上， P SCRT) 
档 位 :I1.0 前 进 :I0.3 
/ P 


网 络 4 


SCRB) 


图 2-41 硫化 机 系统 控制 程序 
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网 络 5 “” 合 模 
S0.0 
网 络 6 
合 模 到 位 :I0.6 。 合 模 :Q0.2 
/ ) 
网 络 7 
档 位 :11.0 合 模 到 位 :I0.6 SO.1 
P SCRT) 
档 位 :I1.0 前 进 :I0.3 
/ P 
网 络 8 
后 退 :I0.2 


档 位 :11.0 












网 络 11 


网 络 12 


档 位 :I1.0 


档 位 :I1.0 


网 络 13 
档 位 :I1.0 


网 络 16 
到 压 :I1.3 
/ 


图 2-41 


入 模 到 位 :I0.7 


入 模 到 位 :I0.7 S0.2 
Pp SCRT) 
前 进 :I0.3 
Pp 
后 退 :I0.2 S0.4 
P oCGcrD 
加 压 :Q0.6 


硫化 机 系统 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 17 
档 位 :I1.0 到 压 :I1.3 


档 位 :I1.0 前 进 :I0.3 
/ 






网 络 21 
档 位 :T1.0 ” 泄 压 完成 :T1.4 
一 一 





档 位 :I1.0 前 进 :10.3 
/ 
后 退 :I0.2 
出 模 到 位 :I1.2 a 
/ 








网 络 26 
档 位 :I1.0 ”出 模 到 位 :I1.2 
TT 


档 位 :I1.0 前 进 :I0.3 
/ 


S0.5 
P SCRT) 


图 2-41 硫化 机 系统 控制 程序 ( 续 二 ) 
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网 络 29 
开 模 到 位 :I0.5 | 


网 络 30 

档 位 :11.0 ” 开 模 到 位 :I0.5 S0.6 

上 一， 上 一 一 人 cm 
网 络 31 

档 位 :I1.0 前 进 :I0.3 S00 


/4 Gr 


图 2-41 硫化 机 系统 控制 程序 ( 续 三 ) 


在 手动 档 途 中 ， 也 可 以 进行 后 退 操作 。 比 如 在 合 模 时 ， 按 动 后 退 按钮 ， 便 转 到 开 模 ; 同 
样 在 入 模 时 ， 按 动 后 退 按 钮 ， 便 转 到 出 模 模 ;， 在 泄 压 时 ， 按 动 后 退 按 钮 ， 便 转 到 加 压 。 

在 自动 档 时 ， 主 要 给 出 启动 命令 ， 便 会 按照 预先 给 定 的 顺序 自动 完成 一 个 动作 周期 的 所 
有 动作 。 

当 在 操作 过 程 中 ， 出 现 故障 ， 可 以 拍 下 急 停 开关 ， 进 入 急 停 状态 。 


第 3 曹 定时 豆 与 计数 奉 的 应 用 


3.1 喷泉 自动 控制 系统 ( 见 图 3-1) 


知识 点 和 关键 字 : 定时 吉 ”计数 絮 ”顺序 控制 ”双重 线圈 





效果 图 设计 布局 图 
图 3-1 广场 喷泉 自动 控制 系统 


1. 控制 工艺 要 求 

Q0.2 控制 环形 彩 灯 

Q0. 3 控制 中 央 区 域 彩 灯 

Q0. 4 控制 环形 喷 果 阀门 

Q0. 5 控制 中 心 喷 果 阀门 

I0. 6 启动 按钮 

I0.7 停止 按钮 

1) 一 个 动作 周期 。 环 形 彩 灯亮 5s 一 中 央 区 域 彩 灯亮 3s 一 环形 彩 灯 亮 + 环形 喷泉 路 8s 一 > 
中 央 区 域 彩 灯亮 + 中 心 喷 果 暑 8s 一 中 央 区 域 彩 灯亮 + 中心 喷 果 喷 + 环形 喷 果 喷 8s， 这 些 是 
一 个 动作 周期 。 

2) 启动 /停止 操作 。 按 下 启动 命令 后 ,执行 3 次 动作 周期 的 控制 自动 停止 。 当 在 中 途 
按 下 停止 命令 时 会 马上 停止 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 32) 

程序 1 调试 解说 : 

程序 1 使 用 继电器 法 编程 控制 ， 程 序 中 M0.2 和 M1.2 代表 环形 彩 灯 Q0.2，M0. 3、 
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M1.3 和 M2. 3 代表 中 心 彩 灯 Q0.3，M1.4 和 M2. 4 代表 环形 喷泉 阀门 ，M1.5 和 M2. 5 代表 中 
心 虹 果 立 门 。 

一 个 动作 周期 的 顺序 有 5 个 定时 器 分 别 控 制 ，T37 一 T38 一 T39 一 T40 一 T41， 使 用 计数 占 
C0 进行 动作 周期 计数 ，3 次 未 到 重新 开始 下 一 动作 周期 控制 。 





网 络 1 ”网 络 标题 








启动 :10.6 停止 I0.7 C0 M10.0 
/ ‘A ) 

M10.0 

网 络 2 环形 彩 灯亮 5s 

MI10.0 T37 





网 络 3 。 中 央 区 域 彩 灯 亮 3s 
T37 138 






T38 M0.3 
a 
网 络 4 环形 彩 灯 亮 + 环 形 喷泉 喷 8s 
T38 T39 





_- 
网 络 5 ”中 央 区 域 彩 灯亮 + 中 心 喷泉 喷 8s 
T39 T40 








图 3-2 广场 噶 泉 自动 控制 系统 程序 1 
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网 络 6 ”中央 区 域 彩 灯亮 + 中 心 喷泉 喷 + 环 形 喷 泉 喷 8s 
T40 T41 





网 络 7 动作 周期 计数 
M2.4 





网 络 8 ”次 数 未 到 ， 开 始 下 一 动作 周期 控制 
M2.4 


C0 T37 
《a) 
网 络 9 

MO0.2 0 





网 络 10 
M0.3 中 心 灯 :Q0.3 
M1.3 
M2.3 

网 络 11 


M1.4 ve 


网 络 12 
M1.5 中 心 喷 :Q0.5 


图 32 ”广场 喷泉 自动 控制 系统 程序 1 ( 续 ) 


按 下 启动 按钮 10.6 后，M10. 0 标志 位 启动 ， 当 动作 周期 次 数 C0 到 达 或 者 按 下 停止 命令 
I0.7，M10.0 复位， 停止 动 作 控制 。 
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3. 控制 程序 


2 ( 见 图 3-23) 
网 络 1 ”启动 /停止 控制 
启动 :10.6 停止 :I0.7 C0 


M10.0 








网 络 2 环形 彩 灯亮 5s 
M10.0 T37 


网 络 3 ”中 央 区 域 彩 灯 亮 3s 
T37 T38 


环形 灯 :Q0.2 


P R ) 
中 心 灯 :Q0.3 
s ) 
1 


网 络 4 环形 彩 灯 亮 + 环 形 喷 泉 喷 8s 
T38 T39 


环形 灯 :Q0.2 


P S 
; ) 
中 心 灯 :Q0.3 
R ) 


网 络 5 ”中 央 区 域 彩 灯 亮 + 中 心 喷泉 距 8s 
T39 T40 
IN 









804PT 100 ms 


中 心 灯 :Q0.3 


了 § ) 
环 gt Q0.2 

R ) 
pm - 4 


图 3-3 广场 噶 泉 自动 控制 系统 程序 2 














MI10.0 


) 
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网 络 6 ”中 央 区 域 彩 灯亮 + 中 心 喷泉 喷 + 环 形 喷 泉 喷 8s 
T40 T41 





中 心 灯 :Q0.3 
P S 
3 







网 络 7 ”本 周期 动作 结束 
T41 环形 灯 :Q0.2 


网 络 8 动作 周期 计数 
环形 距 :Q0.4 T40 C0 





网 络 9 ”次 数 未 到 ， 开 始 下 一 动作 周期 控制 


环形 喷 :Q0.4 T40 C0 T37 
A x ) 
环形 灯 :Q0.2 
S 


1 


图 3-3 广场 咀 果 自动 控制 系统 程序 2 ( 续 ) 


程序 2 调试 解说 : 

程序 2 使 用 发 施 号 令 法 编程 控制 。 

一 个 动作 周期 的 顺序 有 5 个 定时 器 分 别 控 制 ，T37 一 T38 一 T39 一 T40 一 T41， 使 用 计数 占 
C0 进行 动作 周期 计数 ，3 次 未 到 重新 开始 下 一 动作 周期 控制 。 

按 下 启动 按钮 10.6 后 ，M10.0 标志 位 启动 ， 当 动作 周期 次 数 C0 到 达 或 者 按 下 停止 命令 
10.7，M10.0 复位 ， 停 止 动作 控制 。 

讨论 和 思 


为 了 实现 广场 噶 果 自动 控制 功能 ， 使 用 如 图 3-4 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为什么? 





网 络 1 ”启动 /停止 控制 
启动 :I0.6 停止 :I0.7 CO MI10.0 
/ 


=== 2 


MI10.0 


图 3-4 广场 噶 果 自动 控制 系统 程序 3 
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网 络 2 。 环形 彩 灯亮 5s 
M10.0 T37 





网 络 3 。 中 央 区 域 彩 娄 亮 3s 
T37 T38 





网 络 4 ”环形 彩 灯亮 + 环形 喷泉 喷 8s 
T38 T39 








T39 环形 灯 :Q0.2 


/ ) 
= 


网 络 5 ”中 央 区 域 彩 灯亮 + 中 心 喷泉 路 8s 
T39 T40 


T40 中 心 灯 :Q0.3 


/ ) 
中 心 喷 :Q0.5 
) 


网 络 6 中 央 区 域 彩 灯 亮 + 中 心 喷泉 喷 + 环 形 喷 泉 咀 8s 
T40 T41 






T41 中 心 灯 :Q0.3 


/ 2 
环形 喷 :Q0.4 

) 
中 心 喷 :Q0.5 

) 


图 34 广场 喷 凡 自动 控制 系统 程序 3 〈 续 一 ) 
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网 络 7 ”动作 周期 计数 


Q2.4 T40 
Ed 


M10.0 






网 络 8 。 次 数 未 到 ， 开 始 下 一 动作 周期 控制 
Q2.4 T40 C0 T37 
si = 上 7 = J 
图 34 广场 喷 果 自动 控制 系统 程序 3 ( 续 二 ) 
3.2 ”和男 便 斗 自动 冲 水 系统 ( 见 图 3-5) 


知识 点 和 关键 字 : 定时 器 ” 互 锁 条 件 











图 3-5 男 便 斗 自动 冲 水 系统 


1. 控制 工艺 要 求 

男 便 斗 日 动 冲 水 系统 ， 主 要 由 人 接近 感应 开关 10.6 和 冲 水 阀 Q0. 2 组 成 。 感 应 到 有 人 接 
近 便 认为 使 用 , 使 用 了 才 冲 水 ,无 人 接近 说 明 没 有 使 用 是 不 冲 水 的 。 

冲 水 有 两 次 冲 水 ， 第 一 次 冲 水 4s， 第 二 次 冲 水 8s。 

对 于 使 用 者 而 言 有 三 种 可 能 的 情况 : 
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一 种 情况 是 ， 感 应 到 有 人 接近 并 保持 接近 状态 3s 后 ， 立 即 进行 第 一 次 冲 水 ; 当 感 应 
ed 

第 二 种 情况 是 ， 感 应 到 有 人 接近 并 保持 接近 状态 3s 后 ， 立 即 进 行 第 一 次 冲 水 ， 在 第 一 
次 冲 水 过 程 中 ， 感 应 到 人 离开 即 停 止 第 一 次 冲 水 启动 第 二 次 冲 水 。 

第 三 种 情况 就 是 ， 前 次 第 二 次 冲 水 还 没有 完成 便 感应 到 有 人 接近 ， 立 即 停止 冲 水 ， 这 时 
尽管 检测 到 有 人 接近 并 保持 3s， 也 不 进行 第 一 次 冲 水 ; 当 感 应 到 人 离开 才 会 进行 第 二 次 冲 
水 。 

2. 控制 程序 ( 见 图 3-6 ) 


网 络 1 。” 原来 没有 冲 水 ， 也 没有 人 接近 的 情况 下 ， 突 然 有 人 接近 
感应 :I0.6 M0.4 M0.7 冲 水 :Q0.2 T37 
一 一 


/°C NN TON 


30JPT 100 ms 


没有 冲 水 ， 也 没有 人 接近 的 情况 下 ， 突 然 有 人 接近 维持 3s 
M0.4 


rs ; ) 


J es 
. 7 


100 ms 


















7 ~ 2 


网 络 4 ”第 一 次 冲 水 时 提前 离开 ， ee 
感应 :I0.6 M0.4 T38 冲 水 :Q0.2 


NF / R ) 


网 络 5 。 第 一 次 冲 水 没有 提前 离开 ， 冲 足 4s 自 动 停 
T38 冲 水 :Q0.2 

R 

1 


网 络 6 ” 当 第 一 次 冲 水 完成 后 ， 人 离开 开始 第 二 次 冲 水 
感应 0.6 T38 M0.7 


SL ES ) 


二 次 冲 水 计时 


图 3-6 男 便 斗 自动 冲 水 系统 程序 
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网 络 8 ”第 二 次 冲 水 没有 完成 ， 提 前 有 人 接近 ， 立 即 停止 冲 水 
感应 :10.6 M0.7 T39 M0.7 


le 8 ) 


冲 水 :Q0.2 
R 


网 络 9 ” 冲 足 8s 自 动 完成 1 
T39 冲 水 :Q0.2 


图 3-6 男 便 斗 自动 冲 水 系统 程序 ( 续 ) 


程序 调试 解说 : 

M0. 4 接 通 ,说 明 进行 过 第 一 次 冲 水 ; M0.7 接 通 ， 说明 进 行 过 第 二 次 冲 水 。 

感应 到 有 人 接近 开始 计时 ， 保 持 3s 后 开始 第 一 次 冲 水 ， 并 置 位 M0. 4 第 一 次 冲 水 标志 
位 ; 当 第 一 次 冲 水 没有 完成 人 提前 离开 ， 这 时 立即 置 位 M0.7 进行 第 二 次 冲 水 ， 当 第 二 次 冲 
水 还 没有 完成 ， 感 应 到 有 人 接近 ， 马 上 停止 冲 水 ,一 直到 人 离开 时 继续 第 二 次 冲 水 。 一 直 等 
0 8s 完成 ， 把 所 有 标志 位 复位 ， 为 下 一 次 控制 做 准备 。 

讨论 和 

OE 





网 络 1 
感应 :10.6 T37 


30JPT 100 ms 


网 络 2 ”人 维持 3s 开 始 第 一 次 冲 水 









全 
网 络 3 ”在 第 二 次 冲 水 过 程 中 有 人 接近 
感应 :I0.6 冲 水 :Q0.2 M0.2 


rH Cs) 


网 络 4 。 人 离开 


感应 :I0.6 M0.2 
N(Rr) 
1 
M0.2 T38 
“> / IN TON 
404PT 100 ms 


图 3-7 男 便 斗 自 动 冲 水 系统 程序 3 
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网 络 6 第 二 次 冲 水 计时 
感应 :I0.6 M0.0 M0.1 


MO.1 





网 络 7 


M0.0 T38 M0.2 冲 水 :Q0.2 
FA 
感应 :I0.6 MO0.0 T39 
/ / 


图 3-7 男 便 斗 自动 冲 水 系统 程序 3 ( 续 ) 
3.3 ”生产 线 上 横 瓶 检测 系统 ( 见 图 3-8) 


知识 点 与 关键 字 : 定时 噩 
Q1.0 推 杆 


| 五 四 


物流 方向 


| 


图 3-8” 横 瓶 检测 系统 


1. 控制 工艺 要 求 

在 物流 带 上 传送 的 瓶子 ， 可 能 在 传送 过 程 中 由 于 其 他 原因 会 倒 下 成 为 横着 的 瓶 ， 需 要 把 
横着 的 答 检 测 出 来 ， 并 推出 物流 市 。 

使 用 接近 开关 传 感 需 检测 瓶子 。 当 检测 到 坚 着 的 瓶 ， 传 感 需 状态 是 10.6 =1 和 10.7=1; 
如 果 检 测 到 横着 的 瓶 ， 则 传感器 状态 是 10.6 =1 和 10.7 =0; 没有 检测 到 瓶子 ， 则 传感器 状 
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态 是 10.6 =0 和 10.7 =0。 
当 需 要 把 横着 的 瓶 推 出 物流 带 ， 需 要 启动 推 杆 动作 Q1.0 =1。 
2. 控制 程序 ( 见 图 3-9) 





图 3-9 ” 横 瓶 检测 控制 程序 1 


程序 调试 解说 : 

启动 物流 传送 带 是 瓶子 过 来 ， 当 检测 到 竖 着 的 瓶子 ， 由 于 10.6 =1 和 10.7 =1， 不 满足 
驱动 定时 器 T37 的 条 件 ， 所 以 不 会 触发 Q1. 0 推 杆 。 

当 检 测 到 有 横着 的 瓶子 时 ，10.6 =1 和 10.7 =0 条 件 满足 ， 为 了 排除 由 于 传感器 灵敏 度 
有 差异 造成 的 影响 ,让 I0.6 =1 和 10.7 =0 条 件 满 足 并 保持 500ms 后 〈 时 间 长 短 由 现场 实际 
调试 确定 ) ， 触 发 推 杆 Q1.0 =1。 

推 杆 把 横着 的 瓶 推 出 物流 带 需 要 时 间 ， 所 以 设置 了 | 网 络 1 
推出 动作 的 时 间 维 持 1s (时 间 长 短 由 现场 实际 调试 确 | 4 ES 
定 ) ， 确 保 把 横 瓶 推出 物流 带 ， 而 又 不 影响 下 一 瓶 的 检 
测 。 

讨论 和 思考 ， 图 3-10 ” 横 瓶 检测 控制 程序 2 


为 了 完成 横 瓶 检测 功能 ， 使 用 如 图 3-10 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 





3.4 ”电动 机 星 - 三 角 起 动 自动 控制 系统 


知识 点 与 关键 字 : 符号 寻 址 ” 互 锁 编程 驱动 ” 置 位 /复位 

1. 控制 工艺 要 求 

为 了 降低 起 动 电流 ， 电 动机 起 动 时 很 多 时 候 采 用 减 压 起 动 ， 其 中 三 相 异 步 电动 机 采用 自 
身 绕 组 接线 特点 ， 可 以 采用 绕组 星 形 联 结 起 动 ， 起 动 完成 后 再 切换 成 三 角形 联结 进入 运行 状 
过 


Ne 


停止 时 ， 主 继 电 带 Q0.6 =0， 星 形 继 电 需 Q0.7 =0， 三 角形 继 电 需 Q1.0 =0。 


第 3 章 ”定时 器 与 计数 器 的 应 用 .101 . 





起 动 时 ， 主 继电器 Q0.6 =1， 星 形 继电器 Q0.7 =1， 三 角形 继电器 Q1.0 =0。 

运行 时 ， 主 继电器 Q0.6 =1， 星 形 继电器 Q0. 7 =0， 三 角形 继电器 Q1.0 =1。 

起 动 操作 ， 按 动 起 动 按钮 10. 5 =1; 切换 操作 ， 按 动 切换 按钮 I0.6 =1; 停止 操作 ， 按 
动 停止 按钮 10.7 =1。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 3-11) 


网 络 1 ”网 络 标题 
起 动 :10.5 停止 :I0.7 主 继 Be 







三 继电器 :Q1.0 星 继电器 :Q0.7 
) 
星 继电器 :Q0.7 ”切换 :10.6 三 继电器 :Q1.0 
| ) 


三 继电器 :Q1.0 





地 址 注释 



































图 3-11 星 -三 角 起 动 控 制程 序 1 


程序 1 调试 解说 : 

程序 中 出 现 有 符号 ， 需 要 在 符号 表 定义 ， 默认 设置 就 会 在 程序 界面 出 现 。 

当 电 动机 在 停止 状态 时 ， 按 动 起 动 按钮 10. 5 =1， 电 动机 随即 星 形 起 动 ， 主 继电器 Q0. 6 
=1 和 星 形 继电器 Q0.7 =1。 主 继电器 Q0. 6 常 开 触 点 维持 着 主 继电器 导 通 。 

当 星 形 起 动 完 成 后 ， 满 足 切换 到 运行 状态 时 ， 按 动 切换 按钮 10.6 =1， 这 时 会 切换 到 三 
角形 运行 状态 ， 主 继 电 带 Q0. 6 =1 和 三 角形 继 电 带 Q1.0 =1。 三 角形 继 电 带 的 常 开 触 点 维持 
着 三 角形 继电器 导 通 。 

当 需 要 停止 控制 时 ， 按 动 停止 按钮 10.7 =1， 这 时 三 个 输出 继电器 由 于 没有 电流 维持 所 
以 均 断 开 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 3-12) 

程序 2 调试 解说 : 

当 电 动机 在 停止 状态 时 ， 按 动 起 动 按 钮 10. 5 =1， 电 动机 随即 星 形 起 动 ， 主 继电器 Q0. 6 
=1 和 星 形 继电器 Q0.7 =1。 主 继电器 Q0.6 和 星 形 继 电器 Q0.7 自 保持 导 通 。 

当 星 形 起 动 完成 后 ， 满 足 切换 到 运行 状态 时 ， 按 动 切换 按钮 10.6 =1， 这 时 会 切换 到 
三 角形 运行 状态 ， 主 继电器 Q0.6 =1 和 三 角形 继 电 融 Q1.0 =1。 三 角形 继 电 噩 自 保持 导 
通 。 

当 需 要 停止 控制 时 ， 按 动 停止 按钮 10.7 =1， 这 时 三 个 输出 继电器 由 于 复位 命令 所 以 均 
靳 开 。 

讨论 和 思考 : 
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为 了 实现 星 - 三 角 起 动 控 制 功能 ， 使 用 如 图 3-13 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 


网 络 1 


主 继电器 :Q0.6 ”起 动 :10.5 主 继 电器 :Q0.6 
:上 上 A(s 


2 















































网 络 1 
起 动 :10.5 ” 主 继 电器 :Q0.6 
上 


2 





符号 地 址 注释 





起 动 I0.5 





主 继 电 右 Q0.6 














网 络 2 
主 继电器 :Q0.6 ” 切换 :10.6 三 继电器 :Q1.0 
| s ) 


1 

星 继电器 :Q0.7 
R 
1 





符号 地 址 注释 


























网 络 3 














符号 地 十 注释 
起 动 10.5 
主 继 0.6 
网 络 2 
星 继电器 :Q0.7 ”切换 :I0.6 三 继电器 :Q1.0 
HoT s ) 
星 继电器 :Q0.7 
R 
1 
符号 地 址 注释 
切 10.6 
三 绿 电 需 QTLU 
星 继电器 0.7 
网 络 3 
停止 :I0.7 ” 主 继 电器 :Q0.6 
R ) 
3 
符号 地 下 注释 
停止 10.7 
继 Q0.6 
图 3-12 星 - 三 角 起 动 控 制程 序 2 


符号 地 址 注释 
停止 10.7 
主 继 电器 Q0.6 











图 3-13 星 -三 角 起 动 控 制程 序 3 


3.5 ”两 个 档 位 的 机 械 手 控制 系统 ( 见 图 3-14) 


知识 点 与 关键 字 : 两 个 档 位 程序 
使 用 机 械 手 把 A 地 的 物品 续 个 扳 移 到 BB 地， 操作 模式 有 两 种 ， 手 动 档 榨 制 0.6 =0， 自 


女 > 


动 档 控制 10.6 =1。 


在 手动 档 中 ， 可 以 不 按照 动作 顺序 ， 随 时 可 以 进行 反复 单个 动作 操作 ， 比 如 反复 上 /下 


跳 转 ” 步 进 阶梯 指令 ”定时 硕 ”双重 线圈 


操作 ， 或 者 反复 左 / 右 操作 ， 或 者 抓 物品 /释放 物品 操作 。 


在 上 自动 档 中 的 启动 操作 。 如 有 果 机 械 手 是 在 原点 位 置 ， 点 击 启动 按钮 可 以 启动 机 械 手 ， 这 
时 机 械 手 会 续 个 完成 下 降 ， 下 降 到 位 后 抓 物品 ， 抓 稳 后 自动 上 升 ， 上 升 到 位 后 右 移 ， 右 移 到 
位 后 下 降 ， 下 降 到 位 后 释放 物品 ， 释 放 稳妥 后 自动 返回 开始 上 升 ， 上 升 到 位 后 左 移 左 移 到 位 








后 自动 停 下 ， 等 待 下 一 次 的 启动 操作 。 


在 自动 档 中 的 启动 操作 。 当 机 械 手 在 运行 中 ， 按 下 停止 按钮 机械手 进入 暂停 状态 ， 当 

















再 次 按 下 停止 按钮 机 械 手 取消 暂停 回复 原先 的 动作 继续 运行 。 


人 


TN 








在 手动 档 只 有 手动 命令 有 效 ， 自 动 命令 无 效 ; 同样 在 自动 档 ， 只 有 自动 命令 有 效 ， 手动 
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10.3 
右 到 位 


上 到 位 


I0.5 
下 到 位 


| 
rn i a8 | 加 
I1.0 I1.2 


图 3-14 ”机械手 控制 系统 


2. 控制 程序 1 ( 见 图 3-15) 

程序 1 调试 解说 : 

首选 进行 档 位 模式 选择 ， 把 开关 转换 到 手动 位 置 时 ， 人 允许 手动 操作 ; 当 转 换 到 自动 档 位 
置 时 ， 人 允许 自动 操作 。 每 当 改 变 档 位 位 置 时 ， 原 来 程序 的 输出 状态 会 自动 复位 。 

程序 中 档 位 切换 使 用 跳 转 指令 完成 。 当 选择 自动 档 时 ， 程 序 会 选择 标号 为 10 的 程序 执 
行 ， 标 号 为 10 的 程序 刚好 就 是 自动 档 的 程序 ; 当选 择 手 动 档 时 ， 程 序 开始 不 跳 走 ， 顺 着 从 
上 到 下 顺序 执行 ， 当 执行 完 手动 程序 时 ， 跳 转 到 标号 为 11 处， 标号 11 刚好 是 放置 在 自动 档 
程序 的 后 面 ， 这 样 手动 档 时 就 不 会 执行 自动 档 的 程序 。 

1) 手动 档 操作 : 

当 按 下 左 移 命令 按钮 时 ， 会 左 移动 作 ， 左 移 到 位 或 者 松 开 左 移 按钮 往 左 移动 马上 停止 

当 按 下 右 移 命令 按钮 时 ， 会 右 移动 作 ， 右 移 到 位 或 者 松 开 右 移 按钮 往 右 移动 马上 停止 

当 按 下 下 移 命令 按钮 时 ,会 下 移动 作 ， 下 移 到 位 或 者 松 开 下 移 按钮 往 下 移动 马上 停止 

当 按 下 上 移 命令 按钮 时 ， 会 上 移动 作 ， 上 移 到 位 或 者 松 开 上 移 按钮 往 上 移动 马上 停止 
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两 个 档 位 机 械 手 系统 

网 络 1 ”从 手动 档 切 换 到 自动 档 初 始 化 输出 
档 位 :I0.6 抓 _ 放 :Q0.3 

A 

网 络 2 ”从 自动 档 切 换 到 手动 档 初始 化 状态 

档 位 :I0.6 MO0.4 


























网 络 4 ”手动 档 左 移 运 行 控制 
右 移 :I1.0 右 移动 :Q0.6 左 移动 :Q0.7 
| s) 


网 络 5 “手动 档 左 移 停止 控制 

左 移 :I1.0 左 移动 : 
1 

左 到 位 :10.2 


网 络 6 手动 档 右 移 运 行 控制 
右 移 :I1.2 左 移动 :Q0.7 “ 右 移动 :Q0.6 
上 一 四 ”上 四 s) 
1 


网 络 7 ”手动 档 右 移 停止 控制 
右 移 :I1.2 右 移动 :Q0.6 
广 一 枚 






右 _ 到 位 :10.3 


网 络 8 ”手动 档 下 移 运 行 控 制 
下 移 :I1.3 上 移动 :Q0.5 ”下 移动 :Q0.4 
广 -一 四 s ) 


P | 


网 络 9 ”手动 档 下 移 停止 控制 

下 移 :I1.3 下 移动 :Q0.4 

N R ) 

1 

下 _ 到 位 :I0.5 

网 络 10 手动 档 上 移 运 行 控制 

上 移 :I1.1 下 移动 :Q0.4 。 上 移动 :Q0.5 
/ S 

1 

网 络 11 手动 档 上 移 停止 控制 


上 移 :I1.1 上 移动 :Q0.5 
i R 
1 


上 到 位 :I0.4 


图 3-15” 机械手 控制 程序 1 
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网 络 12 抓 / 放 操 作 


抓 放 :I0.7 抓 放 :Q0.3 
LS) 
1 
抓 放 :Q0.3 
一 人 人 
1 
网 络 13 
档 位 :I0.6 1 
上 一 oh 一 (ve) 








网 络 15 自动 档 起 动 
左 到 位 :I02 。 上 到 位 :I04 抓 放 :Q0.3 自 起 动 :I0.1 
et, / 


网 络 16 下 降 到 位 ， 开 始 抓 物品 

下 _ 到 位 :I0.5 M0.4 

Pp R ) 
1 


网 络 17 抓 稳 物品 后 ， 开 始 上 升 
抓 放 :Q0.3 T37 





T37 M0.5 
上 5 ) 
网 络 18 ”上升 到 位 后 右 移 
上 到 位 :I0.4 M0.5 
一 一 一 


网 络 19 ” 右 移 到 位 后 下 降 
右 _ 到 位 :10.3 MO0.6 


网 络 20 下 降 到 位 后 放 物 品 
下 _ 到 位 :10.5 M0.4 


图 3-15 机械手 控制 程序 1 ( 续 一 ) 
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网 络 21 ” 放 稳 物品 后 ， 开 始 返 回 上 升 
下 _ 到 位 :I0.5 抓 放 :Q0.3 T38 









网 络 22 上 升 到 位 后 左 移 
上 到 位 :I0.4 M0.5 


左 移动 :Q0.7 
S 
1 


网 络 23” 左 移 到 位 后 停止 ， 一 动作 周期 完成 
左 _ 到 位 :I0.2 M0.7 


?Cr) 


网 络 24 在 没有 暂停 命令 时 ， 按 照 程序 状态 输出 上 下 左右 的 移动 动作 
自 停止 :10.0 M0.4 下 移动 :Q0.4 
/ F—(s) 


1 
MO.5 上 移动 :Q0.5 
S 
1 
M0.6 右 移动 :Q0.6 
S 


1 





M0.7 左 移动 :Q0.7 
+s) 
网 络 25 ”按照 程序 状态 ， 关 闭 上 下 左右 的 输出 
SM0.0 MO0.4 下 移动 :Q0.4 
/ R 


1 
MO.5 上 移动 :Q0.5 





/ R 
1 

M0.6 右 移 动 :Q0.6 
/ R 
1 

M0.7 左 移动 :Q0.7 
/oR 


1 


网 络 26 ”暂停 是 ， 上 下 左右 的 移动 需要 和 暂停 
自 停止 :I0.0 ”下 移动 :Q0.4 


图 3-15 机械手 控制 程序 1 ( 续 二 ) 
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当 按 下 抓 / 放 按钮 时 ， 会 做 抓 物品 动作 ; 当 释 放 抓 / 放 按 钮 时 ， 会 释放 物品 。 

2) 自动 档 操作 : 

原点 : 要 能 顺利 启动 自动 档 ， 需 要 的 前 提 条 件 是 在 原点 开始 ， 原 点 特征 是 左 到 位 开关 接 
通 ， 上 到 位 开关 接 通 ， 同 时 机 械 手 上 没有 抓 着 物品 ， 是 空手 状态 ， 满 足 这 三 个 条 件 成 为 原点 
条 件 满 足 。 

启动 操作 : 当 机 械 手 在 原点 条 件 下 ， 按 动 启动 命令 按钮 ， 机 械 手 就 会 开始 下 降 ， 下 降 到 
位 后 立即 抓 物品 ， 抓 物品 稳当 后 (2s 可 以 稳当 抓 好 ) 马上 抓 着 物品 上 移 ， 上 移 到 位 后 右 移 ， 
右 移 到 位 后 马上 下 降 ， 下 降 到 位 后 开始 释放 物品 ， 物 品 放 稳 后 (2s 时 间 可 以 稳妥 放 好 ) 开 
台 空 手 上 升 ， 上 升 到 位 后 左 移 ， 左 移 到 位 就 停止 动作 ， 等 竺 下 次 启动 命令 。 

暂停 操作 : 当 自 动 档 正 在 自动 执行 上 下 左右 移动 时 ， 按 下 暂停 按钮 ， 上 下 左右 移动 动作 
马上 停止 ， 当 松 开 暂停 按钮 时 ， 马 上 回复 暂停 前 的 动作 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 3-16) 
两 个 档 位 机械 手 系 统 








































网 络 2 ” 档 位 选择 





网 络 3 ”自动 档 起 动 
自 启动 :I0.1” 左 -到 位 :10.2 抓 放 :Q0.3 档 位 :I0.6 M0.4 


ss Ey 这 
上 到 位 :I0.4 5 
SCRT) 


网 络 4 ”进入 手动 档 操作 
S0.1 
SCRT) 


网 络 7 ”手动 档 ， 复位 自动 档 的 中 间 状 态 


SM0.0 M0.4 


R ) 
4 
网 络 8 ”手动 档 左 移 运行 控 制 
左 移 :I1.0 右 移 动 :Q0.6 “ 左 移 动 :Q0.7 
P / s) 


图 3-16 机械手 控制 程序 2 
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网 络 9 ”手动 档 左 移 停止 控制 



















左 移 :11.0 左 移动 :Q0.7 
FA R ) 
左 到 位 :I0.2 


网 络 10 ”手动 档 右 移 运 行 控 制 


右 移 :I1.2 左 移动 :Q0.7 ” 右 移 动 :Q0.6 
人 
网 络 11 ”手动 档 右 移 停止 控制 
右 移 :I1.2 右 移动 :Q0.6 
Hn R ) 
1 
右 _ 到 位 :10.3 


网 络 12 ”手动 档 下 移 运 行 控制 

下 移 :I1.3 上 移动 :Q0.5 ”下 移动 :Q0.4 
本 
网 络 13 ”手动 档 下 移 停止 控制 

下 移 :11.3 下 移动 :Q0.4 


Hy R ) 


1 
下 _ 到 位 :10.5 


网 络 14 ”手动 档 上 移 运行 控制 
上 移 :I1.1 下 移动 :Q0.4 ”上 移动 :Q0.5 


i 


1 
网 络 15 ”手动 档 上 移 停止 控制 
上 移 :11.1 上 移动 :Q0.5 


HN R ) 


1 
上 到 位 :I0.4 


网 络 16 ” 抓 / 放 操作 
抓 放 :I0.7 抓 放 :Q0.3 


Po S 
抓 放 :Q0.3 
N 上 一 CR) 
1 
网 络 17 


档 位 :I0.6 S0.0 
P SCRT) 


抓 _ 放 :Q0.3 
及 
5 


图 3-16 ”机械手 控制 程序 2 ( 续 一 ) 
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网 络 20 下降 到 位 ， 开 始 抓 物品 
下 _ 到 位 :10.5 M0.4 


网 络 21 ” 抓 稳 物 品 后 ， 开 始 上 升 
抓 放 :Q0.3 T37 





网 络 22 ”上 升 到 位 后 右 移 
上 到 位 :10.4 M0.5 


R ) 


网 络 23 ” 右 移 到 位 后 下 降 
右 _ 到 位 :I0.3 M0.6 


网 络 24 下降 到 位 后 放 物 品 
下 _ 到 位 :10.5 M0.4 


网 络 25 ” 放 稳 物品 后 ， 开 始 返 回 上 升 
下 _ 到 位 :10.5” 抓 _ 放 :Q0.3 T38 





网 络 26 ”上 升 到 位 后 左 移 
上 到 位 :I0.4 M0.5 


图 3-16 ”机械 手 控制 程序 2 ( 续 二 ) 
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网 络 27 ” 左 移 到 位 后 停止 ， 一 动作 周期 完成 
左 _ 到 位 :I0.2 M0.7 





网 络 28 
自 停止 :10.0 M0.4 下 移动 :Q0.4 








/ os 
1 
MO.5 上 移动 :Q0.5 
S 
1 
M0.6 右 移 动 :Q0.6 
s ) 
M0.7 左 移动 :Q0.7 
S 
1 
网 络 29 
SM0.0 M0.4 下 移动 :Q0.4 
/ R) 
1 
M0.5 上 移动 :Q0.5 
rx) 
1 
M0.6 右 移动 :Q0.6 
上 一 人) 
MO0.7 左 移动 :Q0.7 
(上 CR 
网 络 30 
自 停止 :I0.0 ”下 移动 :Q0.4 
R 
4 
网 络 31 
档 位 :I0.6 S0.0 
N SCRT) 
M0.4 
R ) 
4 
抓 放 :Q0.3 
R ) 
5 
网 络 32 
SCRE) 


图 3-16 ”机械手 控制 程序 2 ( 续 三 ) 
程序 2 调试 解说 : 
首选 进行 档 位 模式 选择 ， 把 开关 转换 到 手动 位 置 时 ， 人 允许 手动 操作 ; 当 转 换 到 自动 档 位 
置 时 ， 人 允许 自动 操作 。 每 当 改变 档 位 位 置 时 ， 原 来 程序 的 输出 状态 会 自动 复位 。 
程序 中 档 位 切换 使 用 步 进 阶梯 指令 完成 。 当 选择 自动 档 时 ， 程序 会 选择 S0. 2 程序 执行 ， 
S0.2 的 程序 刚好 就 是 自动 档 的 程序 ; 当选 择 手 动 档 时 ， 程 序 会 选择 S0. 1 程序 执行 ，S2 的 程 
序 刚 好 就 是 自动 档 的 程序 。 











第 3 章 ”定时 器 与 计数 器 的 应 用 .111 . 





其 他 操作 基本 与 程序 1 的 相同 。 








讨论 和 思 
为 了 实现 两 个 档 位 机 械 手 控制 功能 ， 使 用 如 图 3-17 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 
两 不 稻 位 和 机械手 系统 | 
网 络 1 
档 位 :I0.6 10 


JMP ) 


网 络 2 手动 档 左 移 控制 
左 移 11.0 ” 左 _ 到 位 :10.2 ” 右 移动 :Q0.6 ” 左 移 动 :Q0.7 
A ) 


/ | ， 
左 移动 :Q0.7 


网 络 3 手动 档 右 移 控制 
右 移 :I1.2 。 右 到 位 :I0.3 ， 左 移 动 :Q0.7 右 移 动 :Q0.6 


' 站 Hm ) 
有 移动 :Q0.6 


网 络 4 手动 档 下 移 控制 
下 移 :11.3 。 下 _ 到 位 :I0.5 上 移动 :Q0.5 ”下 移动 :Q0.4 
— 


/ | 
下 移动 :Q0.4 


网 络 5 手动 档 上 移 控制 网 
上 移 111 ”上 到 位 10.4 ”下 移动 :Q0.4 ”上 移动:Q0.5 


pe pe 
上 移动 :Q0 


网 络 6 抓 / 放 操 作 
抓 放 :I0.7 抓 放 :Q0.3 
上 一 ) 

















网 络 7 
档 位 :I0.6 


上 一 一 or 人 a 


网 络 9 ”自动 档 起 动 

左 到 位 :I02 ”上 到 位 :I04 抓 放 :Q0.3 ” 自 起 动 :10.1 M0.4 
Qo /| 《5 

网 络 10 下 降 到 位 ， 开 始 抓 物品 

下 _ 到 位 :10.5 MO0.4 


图 3-17 机 械 手 控制 程序 3 
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网 络 11 抓 稳 物 品 后 ， 开 上 上 升 
抓 _ 放 :Q0.3 T37 










网 络 12 ”上升 到 位 后 右 移 
上 到 位 :I0.4 MO.5 


网 络 13 ” 右 移 到 位 后 下 降 
右 _ 到位:I0.3 M0.6 


A? R ) 


网 络 14 下 降 到 位 后 放 物品 
下 _ 到 位 :I0.5 M04 


| R ) 


网 络 15 ” 放 稳 物品 后 ， 开 始 返回 上 升 
下 到 位 :I0.5 ” 抓 放 :Q0.3 T38 





网 络 16 上 升 到 位 后 左 移 


上 到 位 :I0.4 M0.5 
P R ) 
1 
左 移动 :Q0.7 
S 
1 
网 络 17” 左 移 到 位 后 停止 ， 一 动作 周期 完成 
左 _ 到 位 :I0.2 M0.7 
PR) 
1 


图 3-17 机械手 控制 程序 3 ( 续 一 ) 
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网 络 18 没有 暂停 命令 时 ， 按 照 程序 状态 进行 上 下 左右 移动 
自 停止 :I0.0 M0.4 下 移动 :Q0.4 


FS 
M0.5 上 移动 :Q0.5 
上 一 一 ) 
M0.6 右 移动 :Q0.6 
上 一 ) 
M07 左 移动 :Q0.7 
FE 





图 3-17 机 械 手 控制 程序 3 ( 续 二 ) 
3.6 ”红绿灯 顺序 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 时 序 图 流程 图 定时 器 ”计数 器 ” 步 进 阶 梯 指 令 ” 步 进 的 分 支 与 组 合 
十 字 路 口交 通 灯 自动 控制 系统 ( 见 图 3-18 ~ 图 3-20)。 








eee 后 


图 3-18 “十字路 口交 通 灯 示意 图 
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| | Q0.3 
/ | 
加 而 而 大 国 


Q0.6 
0.5s 闪烁 3 次 


Q0.7 


[||| 站 os 


0.5s 闪烁 3 次 


图 3-19 十字路 口交 通 灯 控 制 工艺 时 序 图 


























Q0.4 闪 3 次 -一 一 一 








图 3-20 ”十字 路 口交 通 灯 控制 工艺 流程 图 


1. 控制 工艺 要 

由 于 中 国 城市 化 进程 速度 的 加 快 ， 小 车 进入 家 庭 也 已 常态 化 ， 所 以 道路 交通 的 智能 化 管 
理 的 功效 就 显 突出 了 ， 其 中 十 字 路 口 自动 交通 管理 是 最 常见 的 一 种 。 如 图 3-18 是 一 个 标准 
十 字 路 口 自动 交通 信号 灯 示 意图 。 

在 工控 领域 的 编程 和 调试 ， 乃 至 维护 维修 ， 都 需要 知道 控制 工艺 ， 本 例 十 字 路 口交 通信 
号 灯 的 控制 工艺 使 用 两 个 方法 表达 出 来 ， 时 序 图 和 流程 图 。 时 序 图 如 网 3-19 所 示 ， 流 程 图 
如 图 3-20 所 示 。 
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在 图 3-19 的 时 序 图 中 可 以 看 出 ， 当 该 路 口 是 红 灯 时 ， 另 外 一 个 路 口 是 通 行 时 间 ， 绿 灯 
亮 和 黄 灯 闪 亮 ; 当 另 外 一 个 路 口 转 红 灯 时 ， 该 路 口 成 为 通行 时 间 ， 绿 灯亮 和 黄 灯 闪 亮 。 
2. 控制 程序 1 ( 见 图 3-21) 








网 络 1 ”网 络 标题 








SMO0.1 红 1:Q0.2 
S 
1 
红 2:Q0.5 绿 2:Q0.6 
N S 
1 
Cl10 
R 
2 
M30.0 
R 
2 
网 络 2 
绿 2:Q0.6 T32 
IN TON 
4000-JPT lms 
网 络 3 
T32 M30.0 
s) 
1 
绿 2:Q0.6 
R) 
] 





网 络 5 
M30.0 T33 黄 2:Q0.7 
/ 
网 络 6 
黄 2:Q0.7 C10 
N CU CTU 
L0.0 
R 
3 PV 


图 3-21 十 字 路 口交 通 灯 控制 程序 1 
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网 络 7 
C10 红 1:Q0.2 
P 及 
1 
M30.0 
R 
1 
C10 
R ) 
绿 1.Q03 
S 
1 
红 2:Q0.5 
S 
1 
网 络 8 
绿 1:Q0.3 T96 
IN TON 
S0004PT lms 
网 络 9 
T96 M30.1 
s ) 
1 
绿 1:Q0.3 
及 
1 
网 络 10 
M30.1 T38 T37 





IN TON 


SJPT 100 ms 
网 络 11 


M30.1 T37 黄 1:Q0.4 
I ) 
网 络 12 
黄 1:Q0.4 Cll 
FF CU CTU 
L0.0 
R 
3{Ppv 
网 络 13 
C11 红 2:Q0.5 
P R ) 
1 
M30.1 
R ) 
1 
C11 


图 3-21 十 字 路 口交 通 灯 控制 程序 1 ( 续 ) 
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程序 1 调试 解说 : 

程序 1 使 用 了 一 般 指令 实现 顺序 控制 逻辑 编程 。 开 机 Q0.2 =1 和 Q0.6 =1 亮 4s 后 ， 
M30.0 =1，M30.0=1 状态 代表 着 Q0.7 闪烁 的 时 间 ， 当 Q0.7 闪烁 三 次 后 ， 路 口 开始 转 灯 ， 
这 时 00.5 =1 和 00.3 =1 亮 $s 后 ，M30.1 =1，M30.1 =1 状态 代表 着 00.4 闪烁 的 时 间 ， 当 
Q0.4 闪烁 三 次 后 ， 路 口 开 始 转 灯 ， 开 始 下 一 亮 灯 周 期 动作 控制 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 3-22) 





红 1:Q0.2 
S 


图 3-22 十字路 口交 通 灯 控制 程序 2 
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T34 
IN TON 
S0 JPT 10ms 
网 络 11 
T33 黄 2:Q0.7 
C10 
N CU CTU 
R 
31PV 
红 1:Q0.2 
R 
1 
S0.3 
SCRT) 


图 3-22 ”十字路 口交 通 灯 控制 程序 2 ( 续 一 ) 
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浊 
项 
装 








50 PT 10ms 


图 3-22 十字路 口交 通 灯 控制 程序 2 ( 续 二 ) 


程序 2 调试 解说 : 

程序 2 使 用 了 步 进 阶梯 指令 单 流程 实现 顺序 控制 逻辑 编程 ， 如 图 3-23 所 示 。 开 机 状态 
步 S0.0 激活 ， 初 始 化 参数 后 ， 转 移 到 S0. 1 激活 ， 在 S0. 1 激活 期 间 Q0.2 =1 和 Q0.6=1， 
并 计时 4s 到 达 后 转移 到 S0. 2 激活 ， 在 S0.2 激活 期 间 Q0.7 闪烁 ， 同 时 计算 Q0.7 闪烁 三 次 
后 ， 路 口 开 始 转 灯 转移 到 S0.3 激活 ， 在 S0.3 激活 期 间 Q0.5 =1 和 Q0.3 =1， 并 计时 5s 到 
达 后 转移 到 S0.4 激活 ,在 S0.4 激活 期 间 Q0.4 闪烁 ， 同 时 计算 Q0.4 闪烁 三 次 后 ， 路 口 开 
始 转 灯 ， 开 始 下 一 亮 灯 周期 控制 。 
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Q0.4 闪 3 次 -一 本 





图 3-23 程序 2 步 进 单 流程 程序 状态 
4. 控制 程序 3 ( 见 图 324) 
网 络 1 





图 3-24 ”十字 路 口交 通 灯 控制 程序 3 
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红 1:Q0.2 


SM0.0 绿 2:Q0.6 


T34 
IN TON 
SOPT 10ms 
黄 2:Q0.7 
Cl10 
N CU CTU 


黄 1:Q0.4 


图 3-24 ”十字 路 口交 通 灯 控 制程 序 3 ( 续 一 ) 
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SM0.0 绿 1:Q0.3 


红 2:Q0.5 





图 3-24 ”十字路 口交 通 灯 控 制程 序 3 ( 续 二 ) 
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浊 
项 
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TON 





S04PT 10ms 


T35 黄 1:Q0.4 


图 3-24 ”十字 路 口交 通 灯 控 制程 序 3 ( 续 三 ) 


程序 3 调试 解说 : 

程序 3 使 用 了 步 进 阶梯 指令 分 支 与 组 合 多 流程 实现 顺序 控制 逻辑 编程 ， 如 图 3-25 所 示 。 
开机 状态 步 S0. 0 激活 ， 初 始 化 参数 后 ， 转 移 到 S0. 1 和 S0.5 同时 激活 ， 在 S0.5 激活 期 间 
Q0.6 =1， 并 计时 4s 到 达 后 转移 到 S0. 6 激活 ， 在 S0.6 激活 期 间 Q0.7 闪烁 ， 同 时 计算 Q0. 7 
闪烁 三 次 后 ， 程 序 状 态 转移 到 S0. 2 激活 ， 路 口 开 始 转 灯 转移 到 S0.3 和 S0.7 激活 ， 在 S0.3 
激活 期 间 Q0.3 =1， 并 计时 5s 到 达 后 转移 到 S0.4 激活 ， 在 S0.4 激活 期 间 00.4 闪烁 ， 同 时 
计算 Q0.4 闪烁 三 次 后 ， 开 始 下 一 亮 灯 周期 控制 。 
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Q0.4 闪 3 次 -一 - 了 





图 3-25 程序 3 步 进 分 支 与 组 合 程序 状态 
3.7 楼 梯 灯 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 加 / 减 计 数 需 ”加 计数 需 ”位 取 反 逻辑 
生活 中 楼 梯 灯 的 双 联 控制 〈 见 图 3-26 ) 。 





图 3-26 楼梯 灯 控 制 


3 章 “定时 器 与 计数 器 的 应 用 125 . 


让 





1. 控制 工艺 要 求 

生活 中 楼 梯 灯 Q1.0， 下 层 有 开关 10.6， 上 层 有 开关 10.7， 两 个 开关 同时 控制 一 个 灯 。 
具体 要 求 是 ， 当 灯 在 熄灭 状态 下 随便 按 动 一 个 开关 都 会 亮 起 来 ; 当 灯 在 亮 着 状态 下 随便 按 动 
一 个 开关 ， 其 都 要 熄灭 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 3-27) 


下 一 层 :10.6 夹层 灯 :Q1.0 MO.1 


i A 


| 







网 络 2 ” 减 计 数 信 号 
下 一 层 :I0.6 夹层 灯 :Q1.0 M0.0 
Ft 


) 


| 


| 


网 络 3 ”开机 复位 计数 器 ,进行 加 / 减 计数 
MO.1 


SMO.1 





网 络 4 ”点 亮 楼 梯 灯 
C0 夹层 灯 :Q1.0 
六 一) 


图 3-27 楼 梯 灯 控制 程序 1 


程序 1 调试 解说 : 

1) 亮 灯 。 程 序 1 中 的 10.6 和 10.7 的 两 个 开关 控制 着 楼 梯 灯 ， 当 灯 在 熄灭 状态 时 随便 
改变 一 个 按钮 的 状态 ， 便 会 发 出 加 计数 信号 M0. 1 =1， 也 是 亮 灯 信 和 号 。 

2) 灭 灯 。 程 序 1 中 的 10.6 和 10.7 的 两 个 开关 ， 当 灯 在 亮 着 状态 时 随便 改变 一 个 按钮 
的 状态 ， 便 会 发 出 减 计数 信号 M0. 0 =1， 也 是 灭 灯 信和 号 。 

避免 计数 器 进入 了 其 他 状态 ， 每 次 开机 复位 计数 器 。 保 证 计数 器 只 有 “0” 和 “1” 两 
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种 状态 , “1” 状 态 时 点 亮 灯 ,“0” 状 态 时 熄灭 灯 。 
3. 控制 程序 2 ( 见 图 3-28 ) 


网 络 1 ” 开 / 关 灯 信号 
下 一 层 :10.6 M0.2 


Bp ) 
下 一 层 :I0.6 

N 
上 一 层 :10.7 

P 
上 一 层 :10.7 

N 









网 络 2 ”加 计数 信号 
M0.2 夹层 灯 :Q1.0 M0.1 
到‘ 


网 络 3 ” 减 计 数 信和 号 
MO0.2 夹层 灯 :Q1.0 M0.0 


) 


网 络 4 ”开机 复位 计数 器 ， 进 行 加 / 减 计数 
MO.1 CO 


MO.0 


SM0.1 





网 络 5 ”点 亮 楼 梯 灯 
C0 夹层 灯 :Q1.0 
FE .) 


图 3-28 楼梯 灯 控制 程序 2 


程序 2 调试 解说 : 





1) 开关 灯 信 和 号。 程序 2 中 的 10.6 和 10.7 的 两 个 开关 控制 着 楼 梯 灯 ， 随 便 改 变 一 个 按 





钮 的 状态 ， 便 会 发 出 加 或 减 计 数 信号 M0. 2 =1， 也 就 是 开关 灯 信 号 。 


2) 亮 灯 。 当 灯 在 熄灭 状态 时 ， 有 开关 灯 信 号 这 时 的 信号 是 加 计数 信号 M0.1 =1， 也 是 


亮 灯 信号 。 





3) 灭 灯 。 当 灯 在 亮 着 状态 时 ， 有 开关 灯 信 和 号 这 时 的 信和 号 是 减 计 数 信号 M0.0 =1， 也 是 


灭 灯 信和 号 。 


避免 计数 表 进 入 了 其 他 状态 ， 每 次 开机 复位 计数 禹 。 保 证 计数 需 只 


种 状态 , “1” 状态 时 点 亮 灯 ,“0” 状态 时 熄灭 灯 。 
4. 控制 程序 3 ( 见 图 3-29) 
a 





有 “和 0?” 和 人 人 两 


开关 灯 信 号 。 程 序 3 中 的 10.6 和 10.7 的 两 个 开关 控制 着 楼 梯 灯 ， 随 便 改变 一 个 按钮 的 
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状态 ， 便 会 发 出 开关 灯 信 和 号 M0.2 =1。 
程序 中 C0 有 两 种 稳定 状态 ， 就 是 “0” 和 “1”，C0 =1 是 点 亮 灯 ， 当 C0 =0 时 关 灯 。 


网 络 1 ” 开 / 关 灯 信 号 
下 一 层 :I0.6 M0.2 







网 络 2 ”开关 灯 信 号 计数 
M0.2 CO 


CU CTU 
SMO.1 
R 
11PV 
网 络 3 ”复位 信号 计数 
M0.2 Cl 
CU CTU 
SMO.1 
R 
21PV 


C0 夹层 灯 :Q1.0 


网 络 5 ”系统 复位 
Cl C0 


图 3-29 ”楼 梯 灯 控制 程序 3 


C1 是 辅助 计数 器 ， 其 可 能 的 状态 有 “0”、“1” 和 “2”，C1 =2 是 短暂 的 过 渡 信 号 ， 当 
Cl =2 是 复位 CO0 和 C1。 

避免 两 个 计数 器 进入 了 其 他 状态 ， 每 次 开机 复位 计数 器 。 保 证 计数 器 C0 只 有 “0” 和 
“1” 两 种 状态 ,“1 ”状态 时 点 亮 灯 ,“0” 状 态 时 熄灭 灯 。 

5. 控制 程序 4 ( 见 图 3-30) 

程序 4 调试 解说 : 

程序 4 中 的 I0.6 和 10.7 的 两 个 按钮 ， 随 便 按 动 一 个 按钮 便 会 发 出 开关 灯 信 号 M0.2 =1。 

程序 中 C0 有 两 种 稳定 状态 ， 就 是 “0” 和 “1”，C0 =1 是 点 亮 灯 ， 当 C0 =0 时 关 灯 。 

C1 是 辅助 计数 器 ， 其 可 能 的 状态 有 “0”、“1” 和 “2”，C1 =2 是 短暂 的 过 渡 信 号 ， 当 
Cl =2 是 复位 CO0 和 C1。 

避免 两 个 计数 器 进入 了 其 他 状态 ， 每 次 开机 复位 计数 器 。 保 证 计数 器 C0 只 有 “0” 和 
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“1” 两 种 状态 ,“1” 状 态 时 点 亮 灯 ,“0” 状 态 时 熄灭 灯 。 
网 络 { ” 开 / 关 灯 信 号 
下 一 层 :10.6 M02 


-=> 了 ) 
上 一 层 :I0.7 
i 


网 络 2 ”开关 灯 信 号 计数 ， 
MoO. 


2 CO 
CU CTU 
SMO.1 
R 
11PV 


网 络 3 ”复位 信号 计数 
M0.2 


Cl 
CU CTU 
SMO.1 
及 
2-1PV 


网 络 4 ”点 亮 楼 梯 灯 
C0 夹层 灯 :Q1.0 













网 络 5 ”系统 复位 


图 3-30 楼梯 灯 控制 程序 4 


3.8 四 台电 动机 顺序 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 顺序 控制 ”定时 带 ”计数 旧 流程 图 两 个 档 位 程序 “ 步 进 阶梯 指令 


台电 动机 的 顺序 编号 如 图 3-31 所 示 。 





一 号 电动 机 Q0.2 二 号 电动 机 Q0.3 三 号 电动 机 Q0.4 四 号 电动 机 Q0.5 
图 3-31 四 台电 动机 的 编号 


1. 控制 工艺 1 要 求 
有 两 个 档 位 ， 手 动 档 和 自动 档 。 
手动 时 ， 四 台电 动机 可 以 随意 控制 ， 没 有 顺序 性 。 
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自动 档 时 ， 给 出 起 动 命令 后 ， 首 先 一 号 电动 机 起 动 延 时 10s 后 ， 自 动 起 动 二 号 电动 机 ， 
当 二 号 电动 机 起 动 10s 后 起 动 三 号 电动 机 ， 当 三 号 电动 机 起 动 10s 后 起 动 四 号 电动 机 ， 四 号 
电动 机 起 动 10s 后 全 部 暂停 ， 暂 停 时 间 5s 后 重复 上 一 个 动作 周期 ， 这 样 计算 三 个 动作 周期 
后 自动 停止 。 控 制 工 艺 流 程 图 如 图 3-32 所 示 。 

急 停 控 制 。 当 需要 紧急 停止 时 ， 按 动 急 停 开关 即 可 关闭 所 有 输出 。 

控制 工艺 1 的 控制 面板 如 图 3-33 所 示 。 


一 号 电动 机 
Q0.2 


二 号 电动 机 
Q03 




















三 号 电动 机 
Q0.4 


四 号 电动 机 
Q0.5 





次 数 未 到 





次 数 到 一 二 一 
STOP 


图 3-32 ”四 台电 动机 工艺 1 自动 档 流程 图 图 3-33 四 台电 动机 工艺 1 控制 面板 





2. 工艺 1 控制 程序 ( 见 图 3-34 ) 

工艺 1 程序 调试 解说 : 

四 台电 动机 顺序 控制 工艺 1 程序 有 三 种 操作 模式 : 手动 、 自 动 和 急 停 。 

1) 手动 模式 。 把 急 停 按 钮 松 开 复位 ， 把 档 位 开关 切换 到 手动 档 ， 这 时 按 动 一 号 按钮 一 
号 电动 机 会 起 动 ， 松 开 一 号 按钮 一 号 电动 机 会 停止 ， 实 现 一 号 按钮 点 动 控 制 一 号 电动 机 的 操 
作 ; 同样 也 可 以 分 别 实现 二 号 按钮 、 三 号 按钮 和 四 号 按钮 点 动 控制 二 号 电动 机 、 三 号 电动 机 
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和 四 号 电动 机 操作 。 这 些 操作 不 分 前 后 顺序 关系 ， 随 意 操作 。 
网 络 1 ”网 络 标题 













SM0.1 S0.0 
s ) 
1 
档 位 :I0.1 S0.1 
N R ) 
7 
M1.2 
R 
4 
网 络 2 
S0.0 
网 络 3 
SM0.0 C10 
R) 
1 
网 络 4 
起 动 :10.6 档 位 :I0.1 S0.1 
p 上 一 “上 一 一 cm 
网 络 5 
档 位 :I0.1 S0.7 


/ 上 一 (人 cgT 
网 络 6 

SCRE) 

网 络 7 


S0.7 
网 络 8 

一 号 :I0.2 
网 络 9 

二 号 :10.3 MO0 3 
网 络 10 

三 号 :I0.4 ns 
网 络 11 

四 号 :I0.5 
网 络 12 

档 位 :I0.1 S0.0 

SCRT) 
网 络 13 
SCRE) 


图 3-34 四 台电 动机 工艺 1 控制 程序 
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网 络 14 
S0.1 












网 络 15 
SM0.0 M12 


网 络 16 


网 络 18 
S0.2 







网 络 19 
SM0.0 M1.3 


T38 


IN 





PT 


100 


网 络 20 
T38 S0.3 


网 络 21 
SCRE) 


网 络 22 
S03 


网 络 23 
SM0.0 M1.4 







网 络 24 


图 3-34 四 台电 动机 工艺 1 控制 程序 ( 续 


TON 


100 ms 
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网 络 25 
SCRE) 


网 络 26 
S0.4 











网 络 27 
SM0.0 M1.5 





网 络 28 


网 络 29 
SCRE) 


网 络 30 
S0.5 


网 络 31 
SM0.0 T41 
IN TON 


50JPT 100 ms 
网 络 32 
SM0.0 M1.2 


R ) 
4 
网 络 33 
T41 C10 
CU CTU 
L0.0 
R 
31PV 
网 络 34 
T41 S0.0 


网 络 36 
S0.6 


图 3-34 ”四 台电 动机 工艺 1 控制 程序 ( 续 二 
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网 络 37 
C10 S0.1 
/ SCRT) 
网 络 38 
C10 S0.0 
SCRT) 
网 络 39 
SCRE) 
网 络 40 
M0.2 一 号 机 :Q0.2 
M1.2 
网 络 41 
M0.3 二 号 机 :Q0.3 
M1.3 
络 42 
M0.4 三 号 机 :Q0.4 
MI .4 
网 络 43 
M0.5 四 号 机 :Q0.5 


图 3-34 四 台电 动机 工艺 1 控制 程序 ( 续 三 ) 


2) 上 自动 模式 。 把 急 停 按 钮 松 开 复 位 ， 把 档 位 开关 切换 到 有 目 动 档 ， 这 时 按 动 起 动 按钮 ， 
人 台电 动机 会 按照 如 图 3-32 所 以 的 顺序 动作 ， 一 直到 完成 三 次 动作 周期 后 自动 停止 。 再 次 
按 动 起 动 按 钮 ， 将 会 重复 自动 动作 操作 。 
3) 急 停 操作 。 在 任何 时 候 ， 需 要 急 停 时 ， 拍 下 急 停 按钮 ， 系 统 即 进 入 急 停 状态 ， 所 有 
输出 禁止 。 
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3. 控制 工艺 2 要 求 ( 见 图 3-35 ~ 图 3-37) 























起动 = 
二 二 二 停止 命令 +5s 
一 号 电动 机 
Q0.2 
起 动 命令 +10s - 
时 停止 命令 +5s 
二 号 电动 机 
Q0.3 
起 动 命令 +10s - 
Eee 停止 命令 +5s 
三 号 电动 机 
Q0.4 
起 动 命令 +10s - 
0 停止 命令 +5s 
四 号 电动 机 
Q0.5 
图 3-35 台电 动机 工艺 2 自动 档 流 程 图 


停止 状态 


一 号 电动 机 
Q0.2 


二 号 电动 机 
Q0.3 


三 号 电动 机 
Q0.4 


四 号 电动 机 
Q0.5 


图 3-36 四 台电 动机 工艺 2 手动 档 流 程 图 








图 3-37 


台电 动机 工艺 2 控制 面板 
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4. 控制 程序 2 ( 见 图 3-38) 






网 络 1 
SMO.1 S0.0 
S ) 
1 
STAR:M0.0 
R 
2 
网 络 2 
S0.0 
网 络 3 
SM0.0 S0.1 
R 7 
8 
STP:M0.1 
R 
1 
网 络 4 
起 动 :I0.5 档 位 :I1.0 S0.1 
P 一 一 SCRT) 
前 进 :I0.3 档 位 :I1.0 
P | 
网 络 5 
SCRE) 
网 络 6 
S0.1 
网 络 7 
STAR:M0.0 T37 


IN TON 


100 -PTI 100 mas 






网 络 8 
T37 一 号 机 :Q0.2 S0.2 
SCRT) 
前 进 :I0.3 档 位 :I1.0 
P / 
网 络 9 
STP:MO.1 T38 
IN TON 
S04PT 100 ms 
网 络 10 
T38 一 号 机 :Q0.2 S0.0 


”GcrD 






档 位 :IT1.0 


= 
图 3-38 ”四 台电 动机 工艺 2 控制 程序 
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网 络 11 
SM0.0 一 号 机 :Q0.2 











网 络 13 
S0.2 


网 络 14 
STAR:M0.0 T39 
IN TON 


1004PT 100 ms 


网 络 15 
T39 二 号 机 :Q0.3 S0.3 






SCRT) 
前 进 :I0.3 档 位 :I1.0 
了 / 
网 络 16 
STP:MO.1 T40 
IN TON 
S04PT 100 ms 
网 络 17 
T40 二 号 机 :Q0.3 S0.1 


GcrD) 







后 退 :I0.4 档 位 :I1.0 


人 


SM0.0 二 号 机 :Q0.3 


网 络 20 
S03 


网 络 21 
STAR:M0.0 T41 


1004PT 100 ms 

网 络 22 

T41 三 号 机 :Q0.4 S0.4 
SCRT) 







前 进 :10.3 档 位 :I1.0 


rm 
图 3-38 ”四 台电 动机 工艺 2 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 23 
STP:M0.1 T42 
IN TON 







S0 4PT 100 ms 


网 络 24 
T42 三 号 机 :Q0.4 






后 退 :I0.4 档 位 :I1.0 
上 = P= 


网 络 28 
后 退 :I0.4 档 位 :I1.0 S0.3 


上 上 四 SCRT) 
停止 :10.6 档 位 :I1.0 
P 
网 络 29 
SM0.0 四 号 机 :Q0.5 
STAR:M0.0 
R 
1 
网 络 30 
SCRE) 
网 络 31 
停 :10.7 S0.0 
/ R ) 
8 
网 络 32 
停止 :I0.6 档 位 :I1.0 STP:MO.1 
P | 一 一直 s) 
1 
STAR:M0.0 
R ) 
1 
网 络 33 
起 动 :I0.5 档 位 :I1.0 STAR:M0.0 
上 一 一 s ) 
1 
STP:MO.1 
R ) 
1 


图 3-38 四 台电 动机 工艺 2 控制 程序 ( 续 二 ) 


S02 
SCRT) 


.138 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





程序 2 调试 解说 : 

四 人 台电 动机 顺序 控制 工艺 2 程序 同样 有 三 种 操作 模式 : 手动、 自动 和 急 停 。 

1) 手动 模式 。 把 急 停 按钮 松 开 复位 ， 把 档 位 开关 切换 到 手动 档 ， 这 时 前 进 按钮 ， 将 会 
在 当前 状态 前 进一步 ， 如 果 按 动 后 退 按 钮 ， 将 会 在 当前 状态 后 退 一 步 。 手 动 操 作 动 作 顺 序 流 
程 图 如 图 3-36 所 示 。 

2) 自动 模式 。 把 急 停 按钮 松 开 复位 ， 把 档 位 开关 切换 到 自动 档 ， 这 时 按 动 起 动 或 者 停 
止 按钮 ， 四 台电 动机 会 按照 如 图 3-37 所 以 的 顺序 动作 。 

不 管 是 手动 模式 还 是 自动 模式 ， 随 时 可 以 切换 。 当 然 在 切换 到 自动 档 是 ， 由 于 程序 不 知 
道 自动 是 往 前 还 是 往 后 ， 所 以 还 需要 给 出 起 动 还 是 停止 命令 ， 程 序 才 会 按照 预 设 的 自动 流程 
控制 。 

3) 急 停 操作 。 在 任何 时 候 ， 需 要 急 停 时 ， 拍 下 急 停 按钮 ， 系 统 即 进入 急 停 状态 ， 所 有 


入 林 
出 禁 o 











3.9 大 件 产 品 计数 包装 系统 


知识 点 和 关键 字 : 计数 器 ”定时 邦 

1. 控制 工艺 要 求 

大 件 产品 计数 包装 系统 主要 由 两 条 传送 带 组 成 ， 零 星 单个 产品 由 Q0. 2 传送 带 传 来 ， 大 
包装 由 00. 3 传送 带 负责 传送 ， 传 送 方 向 由 图 3-39 中 箭头 所 示 。10. 2 是 检测 单个 产品 数量 的 
光电 开关 ，10. 3 是 检测 大 包装 箱 的 光电 开关 。 





图 3-39 大 件 产品 计数 包装 系统 
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当 10.3 检测 到 有 大 包装 箱 到 位 ， 立 即 发 出 传送 带 Q0. 3 停止 指令 ， 等 到 大 箱 装 满 12 个 


产品 时 ， 再 起 动 传送 带 传 输 空 的 大 包装 箱 来 ， 一 直 传 送 到 位 即 停止 传送 。 
当 检 测 到 有 空 箱 到 位 后 ， 起 动 Q0. 2 产品 传送 带 ，10. 2 光电 开关 检测 产品 ， 每 当 检测 到 
有 12 个 产品 落下 大 包装 箱 后 ， 即 停止 产品 传送 。 当 检测 到 有 空 箱 到 位 后 ， 再 开始 下 一 轮 产 


品 检测 。 





整个 系统 由 起 动 10.6 和 停止 0.7 命令 控制 ， 起 动 后 即 开 始 大 包装 箱 传送 带 传输 。 停 止 





后 ， 所 有 动作 停止 。 
2. 控制 程序 ( 见 图 3-40) 



























主 程序 (OB1) 
网 络 1 ”开机 初始 化 
SMO.1 M0.3 

R ) 
1 

网 络 2 ”启动 /停止 控制 

起 动 :10.6 停止 :I0.7 M0.0 

| > 


M0.0 


网 络 3 ”停止 时 的 操作 
M0.0 产品 带 :Q0.2 


/ R 
2 
M0.3 
R ) 
1 
END) 
网 络 4 ”起 动 大 箱 传 送 带 
M0.0 大 箱 光 电 :10.3 大 箱 带 :Q0.3 
P 上 一 / S 
1 
M0.3 
dN 
网 络 5 ”起 动产 品 传送 带 
大 箱 光 电 :I0.3 大 箱 带 :Q0.3 
一 一 一 P R 






M0O.0 
| = 
网 络 6 产品 计数 


1 

大 箱 光 电 :10.3 三 品 带 :Q0.2 
S 
1 


产品 光电 :I0.2 C0 
上 CU CIU 
L0.0 
R 
12 {PV 


图 3-40 ”大 件 产品 计数 包装 控制 程序 
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网 络 7 ”12 个 数量 到 
C0 产品 带 :Q0.2 
R 
1 


MO0.3 T32 





图 3-40 ”大 件 产品 计数 包装 控制 程序 ( 续 ) 


程序 调试 解说 : 

按 动 起 动 按钮 0. 6 起 动 大 包装 箱 传 送 ， 当 检测 到 有 包装 箱 到 位 后 ， 上 自动 起 动产 品 
传送 市 ， 同 时 计数 落 在 大 箱 的 产品 。 当 计数 到 12 个 产品 流 过 后 ， 起 动 停止 产品 传送 ， 
等 产品 完全 落 入 大 箱 后 ,自动 起 动 大 箱 传送 带 一 直到 空 箱 到 位 ， 自 动 开 始 下 一 箱 产 品 
计数 和 传输 。 

当 按 动 停止 按钮 时 ， 将 会 停止 产品 的 传送 ， 同 时 也 停止 产品 计数 。 


3.10 ”小 件 产品 计数 包装 系统 


知识 点 和 关键 字 : 高 速 计数 右 ”高 速 中 断 立即 输出 ”定时 需 

1. 控制 工艺 要 求 

小 件 产品 计数 包装 系统 主要 由 两 条 传送 人 带 组 成 ， 零 星 单个 产品 由 Q0. 2 传送 带 传 来 ， 大 
包装 由 Q0. 3 传送 带 传 输 ， 传 送 方 向 如 图 3-41 中 箭头 所 示 。10. 3 是 检测 单个 产品 数量 的 光电 
开关 ，10. 4 是 检测 大 包装 箱 的 光电 开关 。 由 于 产品 个 子 小 ， 经 过 光电 开关 时 间 很 短暂 ， 只 
有 0. 2ms， 所 以 需要 高 速 计 数 带 才能 准确 计数 。 

当 10.4 检测 到 有 大 包装 箱 到 位 ， 立 即 发 出 停止 Q0. 3 传送 带 指 令 ， 等 到 大 箱 装 满 产 品 
(96 个 为 满 ) 时 ， 表 起 动 传送 带 传输 空 的 大 包装 箱 来 ， 一 直到 位 即 停止 传输 。 

当 检 测 到 有 空 箱 到 位 后 ， 起 动 Q0. 2 产品 传送 带 ，10. 3 光电 开关 检测 产品 ， 每 当 检 测 到 
有 96 个 产品 落下 大 包装 箱 后 ， 即 停止 产品 传送 ， 由 于 产品 间隔 较 小 ， 需 要 立即 停止 才能 保 
证 产品 不 会 误 问 入 大 箱 内 。 当 检测 到 有 空 箱 到 位 后 ， 再 开始 下 一 轮 产品 检测 。 

整个 系统 由 起 动 10.6 和 停止 10.7 命令 控制 ， 起 动 后 即 开始 大 包装 箱 传送 到 传输 。 停 止 
后 ， 所 有 动作 停止 。 
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停止 
IO0.7 






光电 开关 
I0.4 


图 3-41 小 件 产品 计数 包装 系统 
2. 控制 程序 ( 见 网 3-42 ) 


INT 0 
网 络 1 
SM0.0 
SMB147 
SMD148 
OUIHFSMD152 
网 络 2 
SM0.0 产品 带 :Q0.2 
RI ) 
1 
M0.3 
s ) 
1 


图 3-42 ”小 件 产 品 计数 包装 系统 控制 程序 
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主 程序 
网 络 1 
SMO0.1 












MOV DW 
EN ENO 


IN OUIHSMD148 


ENI ) 


网 络 2 ”起 动 /停止 控制 
起 动 :I0.6 停止 :10.7 M0.0 
/ 


M0.0 


网 络 3 ”停止 时 的 操作 
M0.0 产品 带 :Q0.2 


网 络 4 ” 起动 大 箱 传 送 带 





M0.0 大 箱 光 电 :I0.4 ”大 箱 带 :Q0.3 
P | S 
1 
M0.3 
N 


图 3-42 ”小 件 产 品 计数 包装 系统 控制 程序 ( 续 一 ) 
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es 


网 络 5 。 起动 产品 传送 带 
大 箱 光 电 :I0.4 





M0.3 T32 
IN TON 
130-4PT lms 
网 络 7 
T32 MO.3 
Ft . ) 


图 3-42 ”小 件 产品 计数 包装 系统 控制 程序 ( 续 二 ) 


程序 调试 解说 : 

程序 由 中 断 程序 INT_0 和 主 程序 组 成 。 每 当 产 品 计数 到 了 96 时 ， 执 行 中 断 程序 。 

按 动 起 动 按钮 10. 6 起 动 大 包装 箱 传送 ， 当 检测 到 有 包装 箱 到 位 后 ， 自 动 起 动产 品 传送 
同时 计数 落 在 大 箱 的 产品 。 当 计数 到 96 个 产品 流 过 后 ， 立 即 停止 产品 传送 ， 等 产品 完 


全 落 入 大 箱 后 ， 自 动 起 动 大 箱 传送 带 一 直到 空 箱 到 位 ， 自 动 开 始 下 一 箱 产品 计数 和 传输 。 


当 按 动 停止 按钮 时 ， 将 会 停止 产品 的 传送 ， 同 时 也 停止 产品 计数 。 


第 4 章 功能 指令 应 用 


4.1 红绿灯 顺序 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 定时 器 ” 触 点 比较 指令 ”传送 指令 变 址 应 用 “数据 块 
十 字 路 口交 通 灯 自动 控制 系统 如 图 4-1 ~ 图 4-3 所 示 。 


Q02 Q03 Q0.4 





| 本 三 





Q0.2 
7s Q0.3 
Q0.4 
SS 
二 [alee lial) 
| Q0.7 0.5s 闪 烁 3 次 
4s 


[dea 005 
05s 闪 烁 次 | 让 


图 4-2 十字 路 口交 通 灯 控制 工艺 时 序 图 
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Q0.7 内 3 次 --- 十 














Q0.4 闪 3 次 -一 - 








图 4-3 ”十字 路 口交 通 灯 控 制 工艺 流程 图 

1. 控制 工艺 要 求 

由 于 中 国 城市 化 进程 速度 的 加 快 ， 小 车 进入 家 庭 也 已 常态 化 ， 所 以 道路 交通 的 智能 化 管 
理 的 功效 就 显 突出 了 ， 其 中 十 字 路 口 自 动 交 通 管 理 是 最 常见 的 一 种 。 图 4-1 是 一 个 标准 十 字 
路 口 自动 交通 信号 灯 示 意图 。 

在 工控 领域 的 编程 和 调试 ， 力 至 维护 维修 ， 都 需要 知道 控制 工艺 ， 本 例 十 字 路 口交 通信 
号 灯 的 控制 工艺 使 用 两 个 方法 表达 出 来 ， 时 序 图 和 流程 图 。 时 序 图 如 图 4-2 所 示 ， 流 程 图 如 
图 4-3 所 示 。 

在 图 4-2 的 时 序 图 中 可 以 看 出 ， 当 该 路 口 是 红 灯 时 ， 另 外 一 个 路 口 是 通行 时 间 ， 绿 灯亮 
和 黄 灯 闪 亮 ; 当 另 外 一 个 路 口 转 红 灯 时 ， 该 路 口 成 为 通行 时 间 ， 绿 灯亮 和 黄 灯 闪 亮 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 网 4-4) 




















网 络 1 
T37 T37 
/ IN TON 
140 PT 100 ms 
网 络 2 
T37 T37 绿 2:Q0.6 
0 40 


图 4-4 十 字 路 口交 通 灯 控制 程序 1 
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红 1:Q0.2 


黄 2:Q0.7 





图 44 十字路 口交 通 灯 控制 程序 1 ( 续 ) 


程序 1 调试 解说 : 

十 字 路 口交 通 灯 控制 程序 1， 使 用 了 一 个 定时 器 来 控制 ， 该 定时 器 在 一 个 动作 周期 内 ， 
从 0 开始 随 着 时 间 经 过 逐步 增 大 一 直到 140， 使 用 定时 器 过 程 值 来 控制 红绿灯， 如 图 4-5 所 
示 。 比 如 定时 器 过 程 值 在 0 ~40 这 段 时 间 内 Q0.6 =1， 在 定时 器 过 程 值 在 0 ~ 65 这 段 时间 内 
Q0. 2 =1。 其 他 依 此 类 推 。 

3. 控制 程序 2 ( 见 图 4-6) 

程序 2 调试 解说 : 

十 字 路 口交 通 灯 控制 程序 2， 也 是 使 用 一 个 定时 器 来 控制 ， 该 定时 器 在 一 个 动作 周期 
内 ， 从 0 开始 随 着 时 间 经 过 逐步 增 大 一 直到 140， 到 达 14s 后 自动 复位 ， 使 用 定时 器 过 程 值 
来 控制 红绿灯 ， 如 图 4-5 所 示 。 


" 147 ， 








Q0.2 
| 6.5s | Q03 
Q04 
”门口 
Q0.6 1 1 1 、 1 1 
| 0.Ss 闪 烁 3 次 


1 1 
1 
i | | Q07 





























1 
1 
1 
1 1 1 1 
40 43 50 33 60 65 115 120 123 130 135 140 


网 络 1 ”一 个 动作 周期 计时 ， 时 间 到 自动 复位 
T37 T37 
/ IN TON 







1404PT 100 ms 


网 络 2 ” Q0.2=1 Q0.6=1 
T37 T37 







网 络 3。” Q0.2=1 Q0.7=1 
T37 T37 








图 4-6 “十字 路 口交 通 灯 控制 程序 2 
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网 络 5 。” Q0.3=1 Q0.5=1 


T37 T37 MOV_B 
[| 片 一 一 <=I EN ENO 
65 113 
16#28 UN OUTH QBO 


网 络 6 。 Q0.4=1] Q0.5=1 
T37 T37 





| 


图 4-6 十字 路 口交 通 灯 控制 程序 2 ( 续 ) 

程序 中 2， 把 16 乓 4 传送 到 QB0 目的 是 使 Q0.2 和 Q0.6 都 接 通 ， 把 16#84 传送 到 QB0 
目的 是 使 Q0. 2 和 Q0. 7 都 接 通 ， 把 16 拉 传送 到 QB0 目的 是 使 Q0. 2 接 通 ， 把 16#8 传送 到 
QB0 目的 是 使 Q0.5 和 Q0. 3 都 接 通 ， 把 16#30 传送 到 QB0 目的 是 使 Q0.5 和 Q0. 4 都 接 通 ， 
把 16#20 传送 到 QB0 目的 是 使 00. 5 接 通 。 

4. 控制 程序 3 ( 见 图 4-8) 

数据 块 (用 户 定义 1)( 见 图 4-7) 


“数据 页 注释 


VYB100 1 6 六 半 和 。 6 认 昌 和。 16 兴 0D 和 4。 1 六。 16 六 D 和 4 。 16 六 昌 44 
YB106 16#28, 156#30,. 16#20,. 16#30, 16#20, 15#30 








[rm 1 | | 
图 4-7 ”数据 块 
主 程序 
网 络 1 一 个 动作 周期 计时 ， 时 间 到 自动 复位 
T37 T37 
/ IN TON 


140 -PT 100 ms 
网 络 2 Q0.2=] Q0.6=1 


T37 T37 MOV DW 
> 一 |] EN ENO 
0 40 
&VB100 IN OUTIHVD1500 


图 4-8 “十字路 口交 通 灯 控制 程序 3 
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网 络 3 Q0.2=1 Q0.7=1 






























T37 T37 INC DW 
>=] <=I P EN ENO 
40 45 
T37 T37 VD1500 UN OUIHVD1500 
we < 一 [ 
50 55 
T37 T37 
> 片 一 一 <=I 
60 65 
网 络 4 ”Q0.2=1 
T37 T37 INC DW 
>= <= P EN ENO 
45 50 
T37 T37 VD1500 UN OUIHvVD1500 
>=-[| < 
55 60 
网 络 5 ”Q0.3=1 Q0.5=1 
T37 T37 INC DW 
>=I < 一 一 P EN ENO 
65 115 
VD1500 IN OUTHVD1500 
网 络 6 。 Q0.4=1 Q0.5=1 
T37 T37 INC DW 
> <=I P EN ENO 
115 120 
T37 T37 VD1500 JIN OUTLVD1500 
> 一 [ < 一 [ 
125 130 
T37 T37 
p= < 
135 140 
网 络 7 ”Q0.5=1 
T37 T37 INC DW 
> 二 | 片 一 一 <= P EN ENO 
120 125 
T37 T37 VD1500 TIN OUIHVD1500 





图 4-8 ”十字路 口交 通 灯 控制 程序 3 ( 续 ) 


程序 3 调试 解说 : 

十 字 路 口交 通 灯 控制 程序 3， 也 是 使 用 一 个 定时 器 来 控制 ， 该 定时 器 在 一 个 动作 周期 
内 ， 从 0 开始 随 着 时 间 经 过 逐步 增 大 一 直到 140， 到 达 14s 后 自动 复位 ， 使 用 定时 器 过 程 值 
来 控制 红绿灯 ， 如 图 4-5 所 示 。 

红绿灯 的 亮 灯 顺序 数据 分 别 装 在 VB100 至 VB111 中 ， 如 图 4-27 的 数据 块 所 示 。 

图 4-8 中 使 用 变 址 的 方式 ， 分 别 在 相应 的 时 间 里 把 VB100 至 VB111 的 数据 传送 到 QB0， 
这 样 QB0 就 会 按照 预先 计划 的 次 序 亮 灯 。 
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4.2 喷泉 花样 自动 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 定时 器 ”传送 指令 ”循环 移 位 指令 ” 子 程序 
广场 喷泉 系统 ( 见 图 4-9) 和 设计 布局 ( 见 图 4-10)。 





图 4-10 设计 布局 图 


1. 控制 工艺 要 求 

喷 凡 由 彩 灯 和 喷头 组 成 。 

彩 灯 由 外 环 彩 灯 和 内 环 彩 灯 共 12 苗 组 成 。 
喷头 由 外 环 喷头 、 内 环 喷头 和 中 心 喷 头 共 有 13 个 组 成 。 
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10.2 起 动 按钮 ; 工 0. 3 停止 按钮 。 





花样 一 共有 六 种 ， 起 动 后 花样 一 一 花样 二 一 花样 三 一 花样 四 一 花样 五 一 花样 六 ， 反 复 这 
样 顺 序 一 直 工 作 下 去 ， 一 直 等 到 发 出 停止 命令 才 停止 。 
2. 控制 程序 ( 见 图 4-11 ) 





子 程序 0 (SBR_O) 
网 络 1 ”花样 1 
M0.0 
















时 间 间 隔 :VW100 


阀门 :YW102 


亮 灯 :VW104 
网 络 2 


MO0.1 
/ 








T38 M0.0 
?A 一 


阀门 :VW102 
1 





亮 灯 :VW104 
1 
V104.5 M0.1 
s ) 
1 
网 络 3 。 ”花样 2 





时 间 闻 隔 :VW100 


图 4-11 


哎 果 花样 自动 控制 系统 
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网 络 4 
138 M0.2 MO.1 
FS 
阀门 :YW102 
灯 :VW104 
1 
网 络 5 ”花样 3 
M0.2 
上 一 r 
时 间 间 隔 :VW100 
阀门 :VW102 
亮 灯 :VW104 
网 络 6 
138 MO0.2 


阀门 :YW102 


亮 灯 :VW104 


图 4-11 喷泉 花样 自动 控制 系统 续 一 ) 
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网 络 7 ”时 间 间 隔 
T37 T38 
/ IN 










PT 100 ms 


时 间 间 隔 :VW100 


T38 T37 
IN TON 


时 间 间 隔 :VW100 -PT 100 mas 


子 程序 0 (SBR_0) 
子 程序 1 (SBR 1) 
网 络 1 ”花样 4 
M0.0 


















OUTL 阀 门 :YW102 





阀门 :VW1021IN 
忆 






网 络 3 ”花样 5 


时 间 间 隔 :VW100 


阀门 :YW102 


亮 人 杂 :VW104 





图 4-11 喷 录 花样 自动 控制 系统 〈 续 二 ) 
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网 络 4 
T40 M0O.2 M0.1 
| 一 二 P 上 一 二 / ~ 一 一 
阀门 :VW102JIN OUTFH 闪 门 :VW102 
2 
网 络 5 ”花样 6 
MO0.2 


人 


时 间 闻 隔 :VW100 


阀门 :VW102 


亮 灯 :VW104 





图 4-11 喷 录 花样 自动 控制 系统 〈 续 三 ) 
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网 络 7 ”时 间 间 隔 
T39 T40 
/ 






100 ms 





PT 





时 间 间 隔 :VW100 
T40 T39 

IN TON 

时 间 间 隔 :VW100 -PT 100 ms 


子 程序 1 (SBR_1) 
[二 程序 (OBD) 
网 络 1 ” 起 动 











网 络 3 ”花样 4、5、6 





网 络 5 喷泉 输出 
SM0.0 





图 4-11 喷泉 花样 自动 控制 系统 〈 续 四 ) 
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网 络 6 。 娄 输 出 
SM0.0 





主 程序 (OB1) 
图 4-11 喷 果 花样 自动 控制 系统 ( 续 五 ) 


程序 调试 解说 : 

喷泉 花样 自动 控制 系统 程序 由 子 程序 0、 子 程序 1 和 主 程序 组 成 。 

程序 共有 六 种 花样 : 当 M2. 0 接 通 时 ，M0. 0 接 通 是 第 一 种 花样 ，M0. 1 接 通 是 第 二 种 花 
样 ，M0. 2 接 通 是 第 三 种 花样 ， 当 M2. 1 接 通 时 ，M0. 0 接 通 是 第 四 种 花样 ，M0. 1 接 通 是 第 
五 种 花样 ，M0. 2 接 通 是 第 六 种 花样 。 

起 动 和 停止 。 当 按 动 起 动 按钮 ， 程 序 将 分 别 执行 花样 一 一 花样 二 一 花样 三 一 花样 四 一 花 
样 五 一 花样 六 ， 如 果 没 有 停止 命令 ， 将 会 反复 这 样 顺序 一 直 工 作 下 去 。 当 按 动 停止 命令 时 ， 
将 立即 停止 所 有 输出 。 


4.3 速度 检测 系统 


知识 点 和 关键 字 : 计数 器 高速 计数 器 “AZB 相 编 码 器 ”四则 运算 指令 “定时 中 晰 
4.3.1 自行 车 速度 检测 系统 ( 见 图 4-12) 


1. 控制 工艺 要 求 

自行 车 速度 检测 系统 ， 由 强力 磁铁 和 干 得 开关 组 成 。 在 发 条 上 安装 一 个 强力 磁铁， 强力 
磁铁 随 着 车 轮转 动 而 做 圆周 轨迹 运动 ， 在 固定 的 地 方 安 装 干 签 检 测 开关 ， 当 强力 磁铁 转动 接 
近 并 经 过 干 得 开关 时 ， 干 繁 开 关 能 感应 到 而 导 通 ,一 周 感应 一 次 ， 也 就 是 一 周 接 通 一 次 。 单 
车 轮 每 转 过 一 周 ， 其 走 过 150cm 的 距离 。 

现在 使 用 这 套装 置 通过 PLC 计算 出 单车 的 时 速 ， 每 小 时 多 少 千 米 。 

2. 控制 程序 ( 见 图 4-13 ) 

子 程序 0 








"1S7 ， 





图 4-12 ”自行 车 速度 检测 系统 


子 程序 0 











子 程序 (SBR_0) 








网 络 1 初始 化 子 程序 ，200ms 中 断 一 次 ， 计 数值 复位 ，5s 计 数 复位 
SMO.0 





ENI ) 


图 4-13 ”自行 车 速度 检测 程序 


强力 磁铁 


干 簧 开关 
I0.2 
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中 断 程序 0 

[ 审 断 程序 ONT 0) 

网 络 1 “中断 程 序 ,每 200ms 执 行 一 次 。 
SM0.0 
















+25 
网 络 4 计数 值 复 位 ,5s 计 数 复位 
SM0.0 





主 程序 
毛 程 序 (OBD) | 
网 络 1 ”初始 化 子 程序 


SMO.1 SBR 0 
EN 


网 络 2 
SM0.0 














L0.0 


图 4-13 ”自行 车 速度 检测 程序 〈 续 ) 


程序 调试 解说 : 

控制 程序 由 子 程序 0、 中 断 程序 0 和 主 程序 组 成 。 初 始 化 子 程序 声明 200ms 中 断 一 次 ， 
每 隔 5s 计算 一 次 速度 。 平 时 自行 车 转动 圈 数 使 用 C0 计数 器 计数 。 

速度 检测 数学 推导 式 如 下 式 所 示 。 





CO x130cm x12 x60 
CO x 150cm 1000 x 100 
Ss Ssxl12x60 
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VW100 = CO x130cm x12 x60 _ CO x27 
1000 x 100 25 


4.3.2 ”机床 速度 检测 系统 ( 见 图 4-14) 














图 4-14 A/B 相 编 码 器 应 用 


1. 控制 工艺 要 求 

机 床 速度 检测 系统 ，AZB 相 编 码 器 安装 在 机 床 从 动 轴 上 ， 根据 编码 器 的 读数 就 可 以 算 
出 转动 速度 、 方 向 和 位 移 。 

A/B 相 编 码 需 每 转 过 一 周 发 出 1000 个 脉冲 ， 机 床 是 通过 螺杆 驱动 运行 ， 螺 杆 的 螺 上 虫 是 
lmm。AZB 相 编码 就 是 安装 在 螺杆 的 轴 上 。 

2. 控制 程序 ( 见 图 4-15 ) 
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子 程序 0 
网 络 1 ”声明 使 用 定时 中 断 
SM0.0 









子 程序 1 

子 程序 ICSBR IT) 

网 络 1 ”HSC 4 参数 配置 
SM0.0 

















中 断 程 序 0 
至 序 OUNT 0) 

网 络 1 VW504=HC4/20 mmys 

SM0.0 








VD500 
网 络 2 ”再 次 初始 化 HSC4 


SM0.0 HSC INIT 
EN 


图 4-15 ”机床 速度 和 方向 检测 程序 
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主 程序 
主 程序 
网 络 1 ”初始 化 子 程序 0 和 子 程序 1 


SMO.1 SBR 0 
EN 


HSC_INIT 
EN 
















网 络 2 SM146.5=1 是 加 计数 ，SM146.5=0 是 减 计数 
SM146.5 QO.4 


网 络 3 VW504 的 数值 就 是 即时 机 床 的 进 给 速率 ， 单 位 是 mm/s 


SM0.0 MOV_W 
EN END 
VW504 UN OUTHVW600 


图 4-15 ”机床 速 度 和 方向 检测 程序 〈 续 ) 


程序 调试 解说 : 

控制 程序 由 子 程序 0、 子 程序 1、 中 断 程序 0 和 主 程序 组 成 。 初 始 化 子 0 程序 声明 Sms 
中 断 一 次 ， 每 隔 Sms 计算 一 次 速度 ; 子 程序 1 是 声明 HSC4 的 计算 模式 ， 定 义 目标 值 和 复位 
经 过 值 。 程 序 中 数学 运算 来 源 于 下 式 中 的 数学 推导 。 

速度 检测 数学 推导 式 如 下 式 所 示 。 





HC4 x200 x lmm 








HC4 1000 x4 
Sms Sms x200 
HC4 x200 xlmm HC4 
VD500 = 三 





1000 x4 ”20 


4.4 寻找 最 大 最 小 值 算法 


知识 点 和 关键 字 : 变 址 指针 ” 块 传送 ”FOR-NEXT 循环 指令 ”比较 指令 

寻找 最 大 最 小 值 ( 见 图 4-16 ) 

1. 控制 工艺 要 求 

从 VW500 开始 连续 15 个 字 的 数值 ,来 源 于 工业 现场 ， 是 随机 性 数值 。 要 求 通过 PLC 
快速 找 出 最 大 值 保 存在 VW800 中 ， 最 小 值 保存 在 VW802 中 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 4-17) 

程序 1 调试 解说 : 

先 把 VW500 开始 连续 15 个 字 的 数 整 块 搬移 到 VW600 开始 连续 15 个 字 中 ， 然 后 建立 指 
针 基 准 指向 VW600， 先 把 VW600 数 保存 在 最 大 值 存 储 禹 VW800 中 ， 同 时 把 VW600 数 保存 
在 最 小 值 存 储 带 VW802 中 。 
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最 大 值 保存 在 VW800 


最 小 值 保存 在 VW802 





图 4-16 寻找 最 大 最 小 值 














程序 注释 
网 络 1 把 VW500 开 始 连续 15 个 数 传送 到 VW600 开 始 连续 15 个 存储 器 中 
10.7 BLKMOV _W 





M0.0 


网 络 3 
M0.0 


网 络 4 如果 指向 的 数 较 大 ， 则 取 大 数 
*VD700 
>| 


VW800 





*VD700 IN OUTFVWS800 


图 4-17 寻找 最 大 最 小 值 程序 1 
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网 络 5 ” 如 果 指 向 的 数 较 小 ， 则 取 小 数 


* VD700 
<| 


VW802 


*VD70 
网 络 6 ”指针 偏 移 下 一 个 字 
SM0.0 














INC DW 
EN EN 















IN OU 


INC DW 
EN ENO 













VD700-IN OUTITHFVD700 





图 4-17 寻找 最 大 最 小 值 程序 1 ( 续 ) 


然后 从 VW600 开始 逐一 与 最 大 值 VW800 比 ， 如 果 指 向 的 数 比 VW800 的 大 ， 马 上 把 指 
向 的 数 传 送 给 VW800 ， 保 证 VW800 是 最 大 值 ， 按 照 这 个 规律 一 直 把 15 个 数 全 部 比 完 ， 这 
样 VW800 就 是 最 大 值 了 。 同 样 道理 ，VW802 就 是 最 小 值 了 。 

讨论 和 思 


为 了 实现 寻找 最 大 最 小 值 功能 ， 使 用 如 图 4-18 所 示 的 控制 程序 行 不 行 ? 为 什么 ? 















程序 注释 
网 络 1 ”把 YW500 开 始 连续 15 个 数 传送 到 VW600 开 始 连续 15 个 存储 器 中 
I0.7 





网 络 2 ”声明 指针 指向 VB600, 把 表格 的 第 一 个 数 传送 到 VW800 和 VW802 
M0.0 





图 4-18 ”寻找 最 大 最 小 值 程序 2 
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网 络 3 ”开始 在 VW600 开 始 的 连续 16 个 字 中 找 最 大 和 最 小 值 
M0.0 






网 络 5 ”如 果 指 向 的 数 较 小 ， 则 取 小 数 


*VD700 MOV W 
VW802 
*VD700 -IN OUTHVW802 


网 络 6 ”指针 偏 移 下 一 个 字 


SM0.0 INC DW 
EN ENO 
VD700TN OUIHVD700 


图 4-18 寻找 最 大 最 小 值 程序 2 ( 续 ) 
4.5 自动 分 拣 生 产 线 控制 系统 ( 见 图 4-19 和 网 4-20) 


知识 点 和 关键 字 : 检测 /分 拣 “ 传 送 带 /机 械 手 “起动 /停止 /暂停 定时 需 ”传感器 
































图 4-19 ” 放 料 传输 分 拣 部 分 
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图 4-20 ”龙门 架 机 械 手 分 选 结果 存放 部 分 


1. 控制 工艺 要 求 

系统 总 体 动 作 要 求 : 在 传送 带 右边 随机 顺序 放下 黑色 金属 产品 、 银 色 金 属 产品 、 白 色 非 
金属 产品 共 三 个 产品 ， 放 料 时 两 个 产品 间 最 少 间隔 是 1 个 产品 直径 尺寸 ， 如 图 4-21 所 示 。 
经 过 变频 器 驱动 的 传送 带 往 左 方向 传送 产品 ， 经 过 安装 在 输送 带 上 的 传感器 把 黑色 金属 产 
品 、 银 色 金 属 产 品 、 白 色 非 金属 产品 区 分 出 来 ， 最 后 经 过 气动 机 械 手 装置 ， 产 品 被 分 别 堆放 
到 指定 区 域 ， 如 图 4-20 所 示 〈 从 左 到 右 分 别 是 白色 非 金属 产品 、 银 色 金 属 产品 、 黑 色 金 属 
产品 ) 。 

系统 需要 给 出 起 动 命令 时 ， 传 送 带 才 运 行 开 始 传送 工件 。 当 发 出 停止 命令 时 ， 传 送 带 和 
龙门 架 机 械 手 均 进入 暂停 状态 。 

2. 控制 程序 ( 见 图 4-21) 


网 络 1 
SM0.1 M0.0 























图 4-21 自动 分 拣 生 产 线 控制 程序 
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网 络 2 开机 龙门 架 机 械 手 自动 返回 原点 
MO0.2 上 到 位 :11.2 上 :Q0.4 
ts) 


1 
上 到 位 :11.2 上 :Q0.4 


R 
1 
到 位 :I0.6 右 :Q0.6 
‘|—《s) 
1 
到 位 :I0.6 右 :Q0.6 
R ) 
1 
M0.2 
R ) 
1 


网 络 4 ”重新 起 动 


起 动 :I1.4 MO.1 MO.1 
A? mA) 
网 络 5 ”暂停 
停止 :11.5 


MO0.0 MO0.1 
= = Ss 2 


网 络 6 。 起 动 变频 器 
M0.0 MO0.1 M0.3 变频 :Q0.3 


上 站， 站 HSs) 


1 


网 络 7 
电感 :I0.2 MI1.0 
5 
1 
网 络 8 
光电 :I0.3 MI1.1 
s ) 
1 
网 络 9 
电容 :I0.4 





网 络 10 
电容 到 位 :I0.5 变频 :Q0.3 
Fr R 
1 
M0.3 S0.0 
/ S 
1 
M0.3 
s ) 


图 4-21 自动 分 拣 生 产 线 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 12 


下 到 位 :I1.3 吸 放 :Q0.2 下 :Q0.5 
人 
网 络 13 1 
下 到 位 :11.3 下 :Q0.5 
R 
1 
吸 放 :Q0.2 
s ) 
网 络 14 
吸 放 :Q0.2 T37 





网 络 15 
吸 放 :Q0.2 上 到 位 :11.2 上 :Q0.4 


R ) 
1 
变频 :Q0.3 
S 
1 
S0.1 
SCRT) 
网 络 18 
黑金 属 :I0.7 ” 银 金 属 :I1.0 。” 自 非 金 :I1.1 左 :Q0.7 
/ / :上 AAs) 
1 


黑金 属 :I0.7 左 :Q0.7 
白 非 金 :11.1 左 :Q0.7 
全 一 一 人 


银 金 属 :I1.0 左 :Q0.7 
= 


图 4-21 自动 分 拣 生 产 线 控制 程序 ( 续 二 ) 
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网 络 24 
S02 


网 络 25 
下 到 位 :I1.3 吸 放 :Q0.2 下 :Q0.5 
se 








网 络 26 
下 到 位 :I1.3 下 :Q0.5 
R 


1 
吸 放 :Q0.2 





网 络 28 
吸 放 :Q0.2 上 到 位 :I1.2 上 :Q0.4 
/ 


全 4 ) 
到 位 :I0.6 右 :Q0.6 
/sy 
网 络 29 1 


吸 放 :Q0.2 到 位 :I0.6 M0.3 


/ R) 
1 
S0.2 
R 
1 
网 络 30 
SCRE) 
网 络 31 ”进入 暂停 
M0.0 MO.1 变频 :Q0.3 
R 


图 4-21 自动 分 拣 生 产 线 控制 程序 ( 续 三 ) 


程序 调试 解说 : 

自动 分 拣 生 产 线 控 制程 序 如 图 4-21 所 示 ，LO 分 配 和 装配 位 置 如 图 4-22 所 示 。 

M0. 0 =1 表示 起 动 ，M0. 1 = 1 表示 暂停 (停止 ) 。M0. 2 = 1 是 开机 初始 化 机 械 手 ， 自 动 
返回 原点 。 

MB2 可 能 的 数值 是 0、1、2 和 3， 其 代表 的 意思 见 表 4-1。 
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I0.5= 电 容 性 接近 开关 


I0.4= 电 容 性 接近 开关 
I0.3= 光 电 开 关 
I0.2= 电 感性 接近 开关 
Q0.2=1 吸 合 =0 松 开 

















图 4-22 ”IO 分 配 和 安装 位 置 示意 图 


表 4-1 MB2 数值 表 

















工件 材质 I0.3 10.2 MB2 
白色 非 金属 1 0 2 
银色 金属 1 1 3 
黑色 金属 0 1 1 














当 检 测 到 相应 工件 时 ， 自 动 放置 在 不 同 的 框 中 ， 从 左 到 右 分 别 是 ， 白 色 非 金属 产品 、 银 
色 金 属 产 品 、 黑 色 金 属 产 品 。 

当 按 下 停止 命令 时 ， 除 了 吸 合 工件 保持 外 ， 其 他 动作 都 进入 暂停 状态 。 等 到 再 次 按 动 起 
动 命令 时 ， 将 会 释放 暂停 命令 ， 回 复 上 自动 分 拣 动 作 。 


4.6 啤酒 灌 装 生产 线 控 制 系统 ( 见 图 4-23 ) 


知识 点 和 关键 字 : 检测 SHRB 定时 器 

1. 控制 工艺 要 求 

啤酒 灌 装 生产 线 系 统 需要 具备 的 功能 是 ， 检 测 玻璃 瓶 的 好 坏 ， 如 果 是 好 的 玻璃 瓶 就 灌 啤 
酒 ， 如 果 是 坏 的 玻璃 瓶 就 不 要 灌 啤 酒 ， 同 时 需要 把 坏 瓶 推 离 生产 线 到 坏 瓶 框 中 。 

2. 控制 程序 ( 见 图 4-24 ) 
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推 杆 
Q0.4 





传送 带 Q0.5 


图 4-23 ”啤酒 灌 装 生产 线 控制 系统 


网 络 1 ”起 动 /停止 控制 
起 动 :0.3 停止 :10.4 ”起 动 标志 :M13.0 
/ 


起 动 标志 :M13.0 


网 络 2 ”物流 带 每 隔 10s 送 一 个 瓶 

起 动 标志 :M13.0 起 动物 流 :M13.1 T32 

/ IN TON 
10000 -PT lms 

T32 ew 


网 络 3 
起 动物 流 :M13.1 物流 :Q0.5 
S 
1 
TO 
R ) 
1 


网 络 4 ”检测 瓶 到 

检测 :I0.2 物流 :Q0.5 
rr) 

网 络 5 ” 瓶 好 坏 判 断 , 并 记忆 产品 流向 

起 动物 流 :M13.1 





图 4-24 ”啤酒 灌 装 生产 线 控制 程序 
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网 络 6 ” 当 好 瓶 到 位 , 灌 装 4s 
起 动 标志 :M13.0 MI10.2 物流 :Q0.5 TO TO 
/QQ 









网 络 7 ” 当 坏 瓶 到 达 , 需 要 推 离 生 产 线 
起 动 标志 :M13.0 。 M10.4 物流 :Q0.5 T37 
/ / 





图 4-24 ”啤酒 灌 装 生产 线 控制 程序 ( 续 ) 














程序 调试 解说 : 

啤酒 灌 装 生产 线 控制 程序 ， 当 起 动 后 ， 首 先 物流 带 运 行 ，10.2 检测 到 有 瓶 到 位 ， 同 时 
I0. 5 对 瓶 好 坏 进行 检查 ， 这 时 候 物 流 带 停 止 运送 ， 等 待 好 瓶 灌 装 和 推出 坏 瓶 。 当 灌 装 和 推 
离 坏 瓶 等 动作 完成 后 ， 重 新 起 动物 流 带 ， 反 复 上 面 动作 ， 一 直到 停止 。 

按照 现场 调试 ， 输 送 瓶 和 灌 装 一 般 需 要 8s， 为 了 稳 受 起 见 每 隔 10s 物流 带 输送 一 个 瓶 ， 
也 就 是 每 10s 灌 装 一 瓶 啤 酒 。 

灌 装 动作 需要 4s 才能 完成 ， 推 离 坏 瓶 需 要 2s 完成。 





4.7 集 水 池 顺 序 抽水 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 逻辑 顺序 控制 ” 填 表 / 读 表 指 令 ” 移 位 指令 ”传送 指令 
水 池 抽 水 控制 系统 如 图 4-25 所 示 。 








水 泵 Q0.6 


图 4-25 水池 抽水 控制 系统 
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1. 控制 工艺 1 要 求 

按照 先 满 先 抽 顺 序 抽水 。 地 铁 下 面 在 低洼 的 地 方 有 四 个 集 水 池 ， 如 图 4-25 所 示 。 每 个 
水 池 由 高 水 位 检测 开关 、 低 水 位 检测 开关 和 一 个 阀门 组 成 。 如 果 有 满 水 的 池子 ， 同 一 时 间 里 
面 只 能 对 一 个 池子 抽水 ， 四 个 水 池 公 用 一 台 水 泵 。 抽 水 顺序 是 先 满 先 抽 ， 如 果 同 时 满 就 按照 
池 1、 池 2、 池 3 到 池 4 的 顺序 抽水 。 

2. 控制 程序 1 ( 见 图 4-26) 





网 络 1 初始 化 表 参 数 ， 定 义 表 的 容量 为 4， 复 位 读 出 池 号 
SMO.1 







V2000.0 


16 











网 络 2 池 1 满 水 排队 
池 1 上 :I0.2 AD T_TBL 


上 EN 


网 络 3 池 2 满 水 排队 
池 2_ 上 :I0.4 AD T_TBL 


上 dr EN 


网 络 4 池 3 满 水 排队 
池 3_ 上 :I0.6 


网 络 5 池 4 满 水 排队 
池 4 上 :I1.0 


网 络 6 空 闸 时 ， 读 表 
水 泵 :Q0.6 


VW10004TBL 
网 络 7 读 出 来 是 池 1， 就 打开 池 1 的 阀门 
VW2000 阀 1:Q0.2 


“rs) 


1 
网 络 8 读 出 来 是 池 2， 就 打开 池 2 的 阀门 
VW2000 阀 2:Q0.3 


-rs) 


图 4-26 集 水 池 先 满 先 抽 控制 程序 1 


DATA FV W2000 
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网 络 9 读 出 来 是 池 3， 就 打开 池 3 的 阀门 
VW2000 阀 3:Q0.4 


“rs) 


1 


















网 络 10 读 出 来 是 池 4， 就 打开 池 4 的 闪 门 
VW2000 问 4:Q0.5 
rs 

1 
网 络 11 ”抽水 控制 
疗 1Q0.2 水 泵 :Q0.6 


| 阅 2:Q0.3 
阀 3:Q0.4 


阅 4:Q0.5 


网 络 12 “” 池 1 抽水 完成 ,关闭 阁 门 
池 1 下 :I0.3 VW2000 阀 1:Q0.2 
人 
网 络 13 ” 池 2 抽 水 完成 ,关闭 阀门 
池 2 下 :I0.5 VW2000 阀 2:Q0.3 
上 上 一 一) 
网 络 14 ” 池 3 抽 水 完成 ,关闭 阀门 
池 3 下 :I0.7 VW2000 阀 3:Q0.4 
P= RR 
3 
网 络 15 ” 池 4 抽 水 完成 ,关闭 阀门 
池 4 下 :I1.1 VW2000 阀 4:Q0.5 
网 络 16 ” 池 号 复位 
水 泵 :Q0.6 V2000.0 
s(x) 
16 


1 


图 4-26 集 水 池 先 满 先 抽 控 制程 序 1 ( 续 ) 

程序 1 调试 解说 : 

水 池 中 水 位 检测 开关 ， 高 水 位 检测 开关 属性 是 满 水 时 显示 接 通 ， 低 水 位 检测 开关 属性 是 
低 水 位 时 显示 接 通 。 

程序 由 五 部 分 组 成 : 初始 化 参数 部 分 ， 队 列表 规格 定义 和 读 表 数 清空 ; 满 水 池 检 测 和 把 
池 号 排队 入 队列 表 部 分 ; 水 泵 空 闪 时 读 表 部 分 ; 水 人 录 抽 水 控制 部 分 ; 打开 池 阀 门 和 关闭 池 阀 
门 部 分 。 

3. 控制 工艺 2 要 求 

按照 预先 指定 顺序 抽水 。 地 铁 下 面 在 低洼 的 地 方 有 四 个 集 水 池 ， 如 图 4-25 所 示 。 每 个 
水 池 有 高 水 位 检测 开关 、 低 水 位 检测 开关 和 一 个 阀门 组 成 。 如 果 有 满 水 的 池子 ， 同 一 时 间 里 
面 只 能 对 一 个 池子 抽水 ， 四 个 水 池 公 用 一 台 水 泵 。 如 果 有 多 个 水 池 满 水 ， 抽 水 顺序 按照 池 
1、 池 2、 池 3 到 池 4 的 顺序 抽水 ; 如 果 只 有 一 个 水 池 满 水 ， 就 马上 抽水 不 等 待 其 他 池 满 水 。 
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4. 控制 程序 2 ( 见 图 4-27) 
网 络 1 ”初始 化 检测 位 
SMO.1 






























网 络 2 ”从 第 一 个 池 开 始 检查 
SMO.1 


V500.4 


网 络 3 检查 到 1 池 满 水 
V500.0 池 1 上 :I0.2 阀 1:Q0.2 


? Tf SS 


网 络 4 ”检查 到 2 池 满 水 
V500.1 池 2 上 :I0.4 阀 2:Q0.3 


天 一 Ps) 
网 络 5 ”检查 到 3 池 满 水 
V500.2 池 3 上 :I0.6 阀 3:Q0.4 


— Sy 


1 

网 络 6 检查 到 4 池 满 水 

V500.3 池 4 上 :I1.0 阀 4:Q0.5 

FE s ) 
1 

网 络 7 ”抽水 控制 

阀 1:Q0.2 水 泵 :Q0.6 


闪 2:Q0.3 
阀 3:Q0.4 


阀 4:Q0.5 


网 络 8 检查 到 1 池 抽 空 了 
池 1 下 :10.3 V500.0 阀 1:Q0.2 
Fe—| tr 

1 
网 络 9 检查 到 2 池 抽 空 了 
池 2 下 :I0.5 V500.1 阀 2:Q0.3 


[| 和 


网 络 10 ”检查 到 3 池 抽 空 了 

池 3 下 :10.7 V500.2 阀 3:Q0.4 

P 上 一 一 FA) 
1 

网 络 11 ”检查 到 4 池 抽 空 了 

池 4 下 :I1.1 V500.3 阀 4:Q0.5 


ri A) 


1 
图 4-27 集 水 池 顺 序 抽水 控制 程序 2 
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网 络 12 ”抽水 顺序 控制 
水 泵 :Q0.6 





图 4-27 集 水 池 顺 序 抽水 控制 程序 2 ( 续 ) 





程序 2 调试 解说 : 

水 池 中 水 位 检测 开关 ， 高 水 位 检测 开关 属性 是 满 水 时 显示 接 通 ， 低 水 位 检测 开关 属性 是 
低 水 位 时 显示 接 通 。 

程序 由 五 部 分 组 成 ; 初始 化 参数 部 分 ,检查 池 的 检测 位 初始 化 ; 满 水 池 检测 和 打开 阔 门 
控制 部 分 ， 水泵 抽水 控制 部 分 ， 池 水 抽空 检测 和 关闭 池 阀 门 部 分 ; 水泵 空闲 时 控制 检查 池 顺 
序 部 分 。 


4.8 泵 号 管理 顺序 控制 系统 ( 见 图 4-28 和 网 4-29 ) 


知识 点 和 关键 字 : BGN ITIME CAL ITIME INC B CMP DECO WOR B BI 
AD T_TBL FIFO WXOR B 


去 用 水 
X X X X X 
/ / / / / 
泵 1 泵 2 泵 3 泵 4 泵 5 
进 水 
a 
| 
储 水 池 DB 


图 4-28 多 台 泵 供水 系统 
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最 先 起 动 的 压力 检测 
工 频 泵 先 停 减 泵 或 增 泵 


原来 变频 泵 
切换 工 频 运 行 
新 增 的 泵 号 
变频 起 动 











图 4-29 ”多 台 泵 泵 号 轮换 流程 


1. 控制 工艺 要 求 

以 前 最 高 处 的 建筑 往往 是 水 塔 ， 水 塔 供水 系统 容易 引起 二 次 污染 ， 为 了 预防 二 次 污染 ， 
需要 经 常 性 清洗 维护 ， 这 种 供水 方式 已 不 能 满足 现代 人 的 需求 ， 所 以 需 改 为 恒 压 供水 系统 。 
一 般 居 民生 活 区 的 恒 压 供水 系统 由 两 个 泵 组 成 即 可 ， 一 个 小 功率 和 泵 和 一 个 大 功率 泵 ， 小 功率 
泵 在 长 时 间 无 人 用 水 时 作为 维持 补漏 使 用 ， 当 出 现 大 量 用 水 时 改 为 大 功率 泵 供水 ， 这 种 控制 
系统 逻辑 比较 简单 。 

一 些 商 业 地 方 供水 ， 比 如 体育 场 等 ， 这 些 地 方 用 水 情况 比较 复杂 ， 一 般 没 有 演出 等 活动 
时 ， 用 水 量 比较 少 。 当 有 演出 时 ， 特 别 是 演出 刚 散 场 那 时 刻 ， 用 水 量 特 增 ， 如 果 供 不 上 水 就 
会 影响 用 水 需求 。 这 些 供水 系统 既 考虑 可 以 少量 供水 ， 也 可 以 中 等 量 供水 ， 也 可 以 特大 量 供 
水 ， 更 加 考虑 到 大 量 时 间 都 是 少量 或 者 中 量 供水 情况 ， 为 了 节约 供水 用 的 电费 ， 往 往 使 用 多 
泵 供水 。 

多 泵 供水 时 可 以 满足 体育 场 这 些 特殊 地 方 的 供水 ， 可 多 可 少 供水 ， 也 可 以 节约 供水 用 电 
费 。 但 是 ， 男 外 一 个 问题 就 有 可 能 出 现 ， 就 是 如 果 长 时 间 都 没有 出 现 大 量 用 水 的 情况 ， 那 么 
就 用 可 能 有 些 泵 长 时 间 都 没有 使 用 到 的 可 能 ， 这 些 泵 长 时 间 不 用 就 会 出 现 锈 死 ， 当 锈 死 后 需 
要 使 用 就 难以 起 动 了 。 所 以 ， 需 要 隔 一 段 时 间 ， 比 如 三 天 或 者 一 周 时 间 间 隔 人 为 地 起 动 运转 
一 下 其 他 的 泵 ， 这 就 添加 了 维护 成 本 。 为 了 减少 人 工 的 投入 ,使 用 自动 维护 程序 ， 让 每 台 泵 
隔 又 三 五 天 都 有 机 会 运行 ， 每 台 泵 运转 机 会 均等 。 

比如 有 五 台 泵 联合 供水 ， 水 泵 根据 用 水 量 ， 自 动 添 加 和 减少 ， 而 且 每 台 泵 使 用 率 尽 量 均 
等 ， 成 为 免 维 护 系 统 。 
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2. 控制 程序 ( 见 图 4-30) 
子 程序 0 (SBR _0) 

子 程序 0(SBR_ 0) 

网 络 1 变频 泵 运行 














Q1.2 M10.0 工 1:Q0.1 变 1:Q0.0 
RE 
MI10.1 工 2:Q0.3 变 2:Q0.2 
PE 
M10.2 工 3:Q0.5 变 3:Q0.4 
A 
M10.3 工 4:Q0.7 变 4:Q0.6 
SS 2 
M10.4 工 5:Q1.1 变 5:Q1.0 
5 ») 

网 络 2 工 频 泵 运行 
SM0.0 M12.0 变 1:Q0.0 工 1:Q0.1 
r=— 2 
M12.1 变 2:Q0.2 工 2:Q0.3 
ES 
M12.2 变 3:Q0.4 工 3:Q0.5 
' 上 A ) 
M12.3 变 4:Q0.6 工 4:Q0.7 
= 
M12.4 变 5:Q1.0 工 5:Q1.1 


Fj 














主 程序 (OBI) 
主 程序 (OB1) 
网 络 1 获取 开始 ，VB2000 是 每 隔 24h 更 换 变 频 泵 号 
SMO.1 BGN ITIME 








EN 





VB2000 OUTFYD2200 


<>B 
VB2001 
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网 络 2 累积 达到 24h 以 上 ， 将 强行 轮换 泵 号 
VB2000 CAL TTIME 
== EN 







网 络 3 
M0.0 


网 络 4 。” 变频 泵 号 输出 
SM0.0 


网 络 5 ”把 变频 泵 转变 为 工 频 运 行 
增 泵 :10.7 Q0.2 


AD T TBL 
EN 


VW96-1DATA 
VWI100141BL 


网 络 6 。 起 动 下 一 泵 号 为 变频 起 动 和 运行 
增 泵 :10.7 





变频 号 :VB500N 变频 号 :VB500 


变频 号 :VB5S00 





图 4-30 泵 号 管理 顺序 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 7 ”变频 器 延 时 起 动 
QI1 .2 
/ 





网 络 8 。 如 果 有 工 频 泵 运行 ， 最 初 起 动 的 工 频 泵 先 停 
减 泵 :10.6 VW102 


—? 


VWI1001IBL DATAFVW98 





网 络 9 
SM0.0 SBR 0 
EN 


图 4-30 和 泵 号 管理 顺序 控制 程序 ( 续 二 ) 


程序 调试 解说 : 


程序 中 的 泵 有 变频 驱动 的 工作 方式 ， 也 有 工 频 驱 动 的 工作 方式 ， 分 别 使 用 不 同 的 软 元 件 
驱动 ， 见 表 4-2 。 


表 4-2 ” 泵 驱动 软 元 件 




















一 号 泵 二 号 泵 三 号 泵 四 号 泵 五 号 泵 
M10.0 MI10.1 M10.2 M10.3 M10.4 
变频 驱动 
Q0.0 Q0.2 Q0.4 Q0.6 Q1.0 
M12.0 M12.1 M12.2 M12.3 M12.4 
工 频 驱 动 
Q0.1 Q0.2 Q0.3 Q0.4 Q0.5 














程序 中 的 泵 号 切换 有 三 种 情况 ， 每 隔 24h 强行 轮换 泵 号 ， 在 平时 恒 压 控 制 的 增 泵 切换 泵 
号 ， 和 减 泵 控制 ， 分 别 使 用 不 同 的 软 元 件 见 表 4-3。 


每 当 连 续 运 行 24h， 进 行 强 行 轮 换 和 到 号 ， 其 他 控制 逻辑 全 部 复位 ， 相 当 于 重新 起 动 整 个 
系统 。 
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表 4-3 不 同 的 起 动 软 元 件 




















24h 泵 号 软 元 件 工 频 泵 号 软 元 件 变频 泵 软 元 件 
新 泵 号 VB2000 增 泵 号 VW96 变频 起 动人 泵 号 VB500 
上 次 泵 号 VB2001 减 泵 号 VW98 变频 融 起 动 Q1.2 























变频 泵 起 动 。VB500 的 可 能 数值 有 0、1、2、3 、4， 分 别 指向 起 动 条 1、 和 2、 双 3、 泵 
4 和 条 5。 

LI 0. 7 接 通 代表 需要 增 泵 ， 把 当前 变频 泵 改 为 工 频 运 行 ， 同 时 把 刚 改 为 工 频 泵 的 泵 号 进 
和 人 排队 ， 当 前 变频 泵 号 加 1 成 为 马上 增 泵 进行 变频 起 动 。 

1 0. 6 接 通 代表 需要 减 人 泵 ， 把 预先 在 里 面 排 队 在 最 前 面 的 工 频 泵 先 停 ， 其 余 工 频 和 变频 


呈 x 
倘 号 不 变 。 














4.9 恒 压 供水 系统 ( 见 图 4-31 和 图 4-32) 


知识 点 和 关键 字 : 模拟 量 输入 /输出 PID ADD R MUL R DIV _R ROUND 


用 户 
上 限 


I 电 控 柜 








图 4-31 恒 压 供水 水 路 系统 


给 定 PLC PID 
压力 算法 











压力 检测 


图 4-32 恒 压 供水 电气 系统 


1. 控制 工艺 要 求 

日 前 ， 按 照 我 国 住房 和 城乡 建设 部 管 网 供水 压力 服务 规范 要 求 ， 城 市 供水 服务 压力 为 
0. 14MPa， 这 个 压力 只 能 保证 供水 到 3 ~4 层 楼 ;而 四 楼 以 上 的 供水 是 二 次 供水 的 范畴 。 一 
般 城 市 实际 管 网 平均 压力 达到 0.30MPa 以 上 ， 远 远 高 于 国家 标准 ， 基 本 能 够 满足 全 市 6 层 
楼 用 户 水 压 要 求 。 但 从 安全 运行 角度 考虑 ， 个别 6 层 或 6 层 以 上 用 户 由 于 所 处 地 理 位 置 较 


高 ， 公 共 供 水 管 网 水 压 不 能 满足 用 户 使 用 要 求 时 ， 必 须 增 加 二 次 供水 设施 。 
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二 次 供水 系统 ， 现 在 一 般 使 用 如 图 4-31 所 示 的 恒 压 供水 系统 。 为 了 满足 生活 用 水 和 消 
防 用 水 ， 一 般 还 设置 这 两 档 压 力 值 ， 平 时 按照 生活 用 水 压力 供水 ， 当 有 火灾 发 生 时 可 以 手动 
或 者 自动 切换 到 消防 压力 供水 ， 本 例 消 防 供水 压力 设置 为 0. 90MPa。 

2. 控制 程序 ( 见 图 4-33) 


子 程序 0 
子 程序 0(SBR_0) 


网 络 1 ”消防 供水 压力 设 定 值 =0.9MPa 
消防 检测 :10.2 























0.9 
网 络 2 ”生活 供水 压力 设 定 值 =0.6MPa 
消防 检测 :I0.2 


I 


N 
MOV R 
EN ENO 
IN OUT| 比 例 增益 :VD1012 






0.6 
网 络 3 。 PID 算 法 参数 设置 
SM0.0 


20.0 积分 时 间 :VD1020 
网 络 4 ”时 间 中 断 声 明 


SMO.0 






网 络 5 ”复位 动态 参数 
SM0.0 





MOV R 
EN ENO 
.0TN OUTI+ 累 加 和 :VD980 
MOV B 
EN ENO 
IN OUT 


图 4-33” 恒 压 供水 控制 程序 





计时 :VB950 计时 :VB950 
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中 断 程序 0 
中 断 程序 00NT_0) 
网 络 1 ”运算 五 次 检测 值 累加 和 
SM0.0 











AC3 
累加 和 :VD980 

网 络 2 ”100ms 计 时 
SM0.0 


累加 和 :VD980 





计时 :VB950 
网 络 3 ”100ms 时 间 未 到 
计时 :VB950 
<BH——— RETD 


5 
网 络 4 ”100ms 时 间 到 ,运算 检测 值得 标准 值 
SM0.0 


计时 :VB950 








累加 和 :VD980 
5.0 





AC2 
32000.0 


检测 值 :VD1000 


0 计时 :VB950 
网 络 5 ”如 果 在 自动 ， 运 算 PID 
手动 _ 自 动 :103 


网 络 6 ”如 果 在 手动 ， 人 为 给 定 PID 输 出 
手动 _ 自 动 :I0.3 





图 4-33” 恒 压 供 水 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 7 ” 依 PID 输 出 的 标准 值 ， 算 模拟 量 输出 值 0~10V 输 出 
SMO.0 





主 程序 





[ 芋 程 序 (OBD) 








网 络 1 ”初始 化 参数 
SM0.1 












消防 检测 :I0.2 


消防 检测 :10.2 


图 4-33 和 恒 压 供水 控制 程序 ( 续 二 ) 


程序 调试 解说 : 
恒 压 供水 系统 控制 程序 ， 包 括 子 程序 1、 中 断 程 序 0 和 主 程序 。 


子 程序 为 声明 参数 使 用 ， 每 当 开 机 或 者 消防 供水 与 生活 供水 切换 时 被 执行 。 


中 断 程序 ， 计 算 五 次 检测 平均 值 作为 PID 指令 检测 输入 值 。 同 时 每 隔 100ms 把 实际 检测 
值 演算 为 PID 指令 标准 输入 值 ， 同 时 把 PID 算法 输出 值 也 演算 为 实际 模拟 量 输出 值 0 ~ 


32000。 
主 程序 ， 有 条 件 地 执行 子 程序 0， 声 明 参 数 。 


4.10 五 层 楼 电梯 控制 系统 ( 见 图 4-34 ~ 图 4-36 ) 


知识 点 和 关键 字 : FILL MOV ENCO 转换 指令 四则 运算 指令 ”指针 


FOR NEXT 累加 右 JMP 步 进 阶梯 指令 
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图 4-35 五 层 楼 电梯 轿 厢 内 键盘 
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VB300 


VB324 
M12.0 


VB323 
M12.1 





M13.4 


I2.3 
122 一 -一 一 Ql0 


13.0 —® 





VB322 
M12.2 








图 4-36 ”五 层 楼 电梯 软 元 件 分 布 


1. 控制 工艺 要 求 〈( 见 图 4-37 和 图 4-38) 


MI11.5 


VB329 
MI11.4 





VB528 
M11.3 





VB527 
M11.2 





VB526 
MI11.1 





VB525 
MI11.0 
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开机 了 


1 轿 厢 位 置 检测 
初始 化 参数 2 下行/ 上行/ 开门 三 表 复位 


3 其 他 标志 位 复位 








静态 检测 下 行 、 上 行 和 开门 表 中 否 有 请 
求 信号 ， 如 有 就 近 原 则 ， 下 行 优先 


如 有 请 求 ， 判 断 否 立即 开门 
如 果 不 是 立即 开门 ， 判 断 是 上 行 还 























挂 起 上 行 标志 复位 下 行 标志 
[RCR 加 
上行 罗 加 流程 图 | ee S12 
给 测 判断 开门 标志 
S0.1 
开门 复位 访 层 信号 ， 延 时 关 站 
挂 起 下 行 标志 
把 下 行 表 中 <- 当 前 层 
人 数 的 请 求 + 入 开门 表 






下 行 表 中 否 
有 效 信号 请 求 










下 





检测 上 行 表 
否 有 信号 ， 有 否 比 
当前 层 还 小 


是 
S0.4 
准备 停车 ， 到 位 减速 /停车 ， 合 上 抱 闸 


开门 ， 同 时 把 两 表 信 号 复位 ， 延 时 关门 


到 位 











判断 上 行 
表 最 小 层 否 立即 


到 ? 










是 


准备 停车 ， 到 位 减速 /停车 ， 合 上 抱 闸 


到 位 a 


开门 ， 把 上 行 表 信号 复位 ， 延 时 关门 
到 位 








图 4-37 下 行 逻 辑 流 程 图 
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静态 检测 下 行 、 上 行 和 开门 表 中 否 有 
请 求 信号 ， 如 有 就 近 原 则 ， 下 行 优先 
如 有 请 求 ， 判 断 否 立即 开门 

如 果 不 是 立即 开门 ， 判 断 是 上 行 还 


是 下 行 



























1 轿 厢 位 置 检测 
2 下 行 / 上 行 /开门 三 表 复 位 


3 其 他 标志 位 复位 

















挂 起 下 行 标志 S0.0 复位 上 行 标志 
nn 在 三 表 
' 下 行 逻辑 流程 图 [天 检测 判断 S1.2 
立即 到 
so 1 -十 开门 标志 
开门 复位 该 层 信 号 ， 延 时 关门 
挂 起 上 行 标志 


把 上 行 表 中 >= 当 前 层 

















开门 
信号 到 否 


准备 停车 ， 到 位 减速 /停车 ， 合 上 抱 闸 


S2.5 


到 位 









开门 ， 同 时 把 两 表 信号 复位 ， 延 时 关门 


数 的 请 求 + 入 开门 表 






开门 表 中 否 
有 效 信号 请 求 














检测 下 行 表 
否 有 信号 ， 有 否 比 


当前 层 还 大 








S2.7 


判断 下 行 
表 最 大 层 否 立即 
到 ? 


| 













是 


S3.0 
准备 停车 ， 到 位 减速 /停车 ， 合 上 抱 闸 
到 位 i 


开门 ， 把 下 行 表 信 号 复位 ， 延 时 关门 


到 位 





图 4-38 ” 上行 逻 辑 流 程 图 
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2. 控制 程序 ( 见 图 4-39) 
子 程序 0(SBR_0) 
于 程 OSBR0) | 
网 络 {! ” 轿 厢 外 各 层 下 行 请 求 信号 挂 起 
SM0.0 


















OUTT 下 行 5:VB524 
网 络 2 ” 轿 磺 外 各 层 下 行 请 求 信号 最 大 层 数 检 测 ，VB300=0 为 没有 下 行 信号 挂 起 
SM0.0 下 0:M12.5 


下 行 1:VB520 。 下 1:M12.4 
下 行 2:VB521 下 2:M123 


下 行 3:VB522 。 下 3:M12.2 


下 行 4:VB523 下 4-M12.1 





下 行 5:VB524 下 5:M12.0 


网 络 3 。 轿 础 外 各 层 下 行 请 求 信号 最 大 层 数 检测 ，VB300=0 为 没有 下 行 信号 挂 起 
SMO.0 








AC0 OUTIF 下 行 MAX:VB300 
图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 
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网 络 4 ” 轿 厢 外 各 层 上 行 请 求 信号 挂 起 
SM0.0 一 上 :I0.0 











oN OUTHE 行 53:VB529 


网 络 5 ” 轿 厢 外 各 层 上 行 请 求 信号 最 小 层 数 检测 ，VB302=0 为 没有 上 行 信号 挂 起 
SM0.0 上 6:M11.5 


上 行 5:VB529 上 5:M11.4 
上 行 4:VB528 上 4:M11.3 
上 行 3:VB527 上 3:M11.2 
上 行 2:VB526 上 2:M11.1 
上 行 1:VB525 上 1M11.0 


网 络 6 。” 轿 采 外 各 层 上 行 请 求 信号 最 小 层 数 检测 ，VB302=0 为 没有 上 行 信号 挂 起 
SMO.0 





AC24N OUTHE 行 MIN:VB302 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 一 ) 


.190 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 7 轿 厅 当前 位 置 检测 和 显示 
SM0.0 上 行 灯 :Q1.5 五 到 :I3.0 ”下 4 减 :I4.0 
/ I / 


















下 4 减 :14.0 


四 到 :I2.7 当前 位 置 :VB303 
下 3 减 :13.7 


三 到 :I2.6 当前 位 置 :VB303 


下 2 减 :13.6 
到 2:12.5 当前 位 置 :VB303 
下 1 减 :13.5 


到 1:12.4 当前 位 置 :VB303 


上 行 灯 :Q1.5 上 5 减 :13.4 
五 到 :I3.0 当前 位 置 :VB303 

上 4 减 :13.3 
四 到 :12.7 当前 位 置 :VB303 
上 3 减 :13.2 
三 到 :12.6 当前 位 置 :VB303 
上 2 减 :13.1 
到 2:12.5 当前 位 置 :VB303 


到 1:12.4 


当前 位 置 :VB303 


2 


图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 二 ) 
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网 络 8 ”把 Q2.3 至 Q2.5 的 BCD 码 值 驱动 BCD 码 数码 管 即 可 
SM0.0 









网 络 9 ” 轿 厢 内 键盘 开门 挂 起 
SM0.0 一 楼 :14.1 


T+ 开 门 1:VB530 


TT 开门 2:VB531 


T 熙 开门 3:VB532 


TF 开门 4:VB533 








Tr 开门 5:VB534 
网 络 10 轿 撒 下 行 时 ， 开 门 表 最 小 层 数 检测 ，VB304=0 为 没有 开门 信号 挂 起 
SM0.0 M13.5 


) 









5 
开门 4:VB533 下 门 4:M13.3 
==B| 人 

4 
开门 3:VB532 下 门 3:M13.2 
Ee ( ) 
开门 2:VB531 下 门 2:M13.1 





开门 1:VB530 ”下 门 1:M13.0 


图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 三 ) 


192 PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 11 轿 厅 下行 时 ， 开 门 表 最 小 层 数 检测 ，VB304=0 为 没有 开门 信号 挂 起 
SM0.0 






OUIFF 行 开门 表 :VB304 


网 络 12 ” 轿 厅 上 行 时 ， 开 门 表 最 大 层 数 检测 ，VB305=0 为 没有 开门 信号 挂 起 
SM0.0 M14.5 












开门 5:VB534 上 门 5:M14.0 


开门 4:VB533 上 门 4:M14.1 
= ) 
开门 3:VB532 上 门 3:M14.2 


-中 ) 


开门 2:VB531 上 门 2:M14.3 


| 


2 
开门 1:VB530 上 门 1:M14.4 


ES 


网 络 13 ” 轿 采 上行 时 ， 开 门 表 最 大 层 数 检测 ，VB305=0 为 没有 开门 信号 挂 起 
SM0.0 BT 











LB 
EN ENO 
IN OUTHFF 开 门 表 :VB305 


图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 四 ) 
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网 络 14 ”键盘 指示 灯 
SM0.0 开门 1:VB530 灯 1:Q1.6 










开门 2:VB531 灯 2:Q1.7 


开门 3:VB532 灯 3:Q2.0 


开门 4:VB533 灯 4:Q2.1 


开门 53;VB534 灯 5:Q2.2 


子 程序 1(SBR_1) 
也 程序 TSER DT 


网 络 1 ”建立 指针 基准 
SM0.0 





















网 络 2 
SM0.0 *# 下 表 指 针 :*VD400 10 
JMP ) 
AC0 
下 表 指 针 :VD400 
网 络 3 
SMO0.0 * 上 表 指 针 :*VD404 10 


AcCoTIN1 OUIT 上 表 指针 :VD404 


上 表 指 针 :VD404 UN2 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 五 ) 


8-—CMP) 
0 


. 194 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 4 
SM0.0 * 开门 指针 :*VD408 10 


>B 上 一 (CIMP) 







人 


开门 指针 :VD408 IN2 
网 络 5 
SM0.0 


网 络 6 。 就 近 找 请 求 信号 ， 
SM0.0 


循环 计数 :VW320 
1 






网 络 7 
SM0.0 


16#FFFFFFFFJTIN1 OUTHVD316VD3161IN OUTrVD316 






OUTTr 偏 移 量 :VD326 


网 络 8 2 345678 下 行 请 求 
SM0.0 












偏 移 量 :VD326JIN1l OUT 上 下 表 指 针 :VD400 





网 络 9 2345678 上 行 请 求 
SM0.0 









偏 移 量 :VD326JIN1 
上 表 指针 :VD404-LN2 


OUTHE 表 指针 :VD404 






上 针 位 置 :VW406 ”上 针 位 置 :VW406 ”* 上 表 指 针 :*VD404 


循环 计数 :VW320 


图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 六 ) 
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网 络 10 ”2 3 4 5678 开门 表 请 求 
SM0.0 














偏 移 量 :VD326 ml OUTL 开门 指针 :VD408 


网 络 14 ”如 果 相 等 马上 开门 ， 如 果 当 前 位 置 大 马上 上 下行， 如果 当 前 位 置 小 马上 上 行 
“下 表 指 针 *VD400 当前 位 置 :VB303 ” 下行 灯 :Q1.4 

>B 上 一 一 一 S 

* 下 表 指 针 *VD400 ] 

当前 位 置 : VB303 ”上行 灯 :Q1.5 

<B 上 一 人 S ) 


本 洲 
下 表 指 针 : VD400 ， 、 
当前 位 置 : VB303 开门 标志 :M1.3 













网 络 15 如 果 相 等 马上 开门 ， 如 果 当 前 位 置 大 马上 下 行 ， 如 果 当 前 位 置 小 马上 上 行 
* 上 表 指针 *VD404 ”当前 位 置 :VB303 。 ”下行 灯 :Q1.4 

>B 上 (5S 

* 上 表 指 针 *VD404 1 

当前 位 置 : VB303 ” 上行 灯 :Q1.5 

Bs) 

半 表 指针 *VD404 1 

当前 位 置 : VB303 开门 标志 :M1.3 






* 上 表 指 针 *VD404 


11 
JMP) 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 七 ) 


1960 ， 


PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 16 如果 相等 马上 开门 ， 如 果 当 前 位 置 大 马上 下 行 ， 如 果 当 前 位 置 小 马上 上 行 
* 开 门 指针 *VD408 当前 位 置 : VB303 下 行 灯 :Q1.4 










* 开 门 指针 :*VD408 1 

当前 位 置 VB303 上行 灯 :Q1.5 
ns) 

* 开 门 指针 *VD408 1 

当前 位 置 : VB303 开门 标志 :M1.3 





* 开 门 指针 :*VD408 


子 程序 2(SBR_2) 
子 程序 2(SBR_2) 
网 络 1 ”命令 开门 
开门 标志 :M1.3 ”开门 命令 :I4.6 ”开门 标志 :M1.3 
Fe s 
1 











关门 标志 :M1.2 


网 络 2 ”按照 程序 流程 ， 轿 磺 开 门 
关门 标志 :M1.2 开门 标志 :M1.3 厢 开 门 到 位 :I1.1 ” 厢 开 门 :Q1.3 
| 一 s 






网 络 3 ” 轿 厢 开门 到 位 
厢 开 门 到 位 :I1.1 ” 磺 开 门 :Q1.3 
Eee 


网 络 4 ”各 层 自动 开门 
关门 标志 :M1.2 开门 标志 :M1.3 当前 位 置 :VB303 一 开门 到 位 :11.3 ”一 开 :Q0.1 
/ = /Qs) 
1 1 
当前 位 置 :VB303 二 开门 到 位 :I1.5 ”二 开 :Q0.3 
/ S 









1 
当前 位 置 :VB303 三 开门 到 位 :I1.7 ”三 开 :Q0.5 
==B| / S 

3 1 


当前 位 置 :VB303 四 开门 到 位 :2.1 ”四 开 :Q0.7 
/ S 


4 
当前 位 置 :VB303 厢 开 门 到 位 :IL1 ” 五 开 :Q1.1 
T's 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 八 ) 
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网 络 5 ”各 层 开门 到 位 
SM0.0 当前 位 置 :VB303 一 开门 到 位 :I1.3 ”一 开 :Q0.1 
R 









当前 位 置 :VB303 二 开门 到 位 :11.5 ”二 开 :Q0.3 
= Ae) 


当前 位 置 :VB303 三 开门 到 位 :11.7 三 开 :Q0.5 
R 


==B 
3 1 

当前 位 置 :VB303 四 开门 到 位 :12.1 ”四 开 :Q0.7 
4 1 


当前 位 置 :VB303 五 开门 到 位 :12.3 。 五 开 :Q1.1 
A rn 


网 络 6 。 开门 到 位 ， 延 时 8s 关 门 
当前 位 置 :VB303 一 开门 到 位 :T1.3 砸 开门 到 位 :11.1 开门 标志 :M1.3 延 时 :M1.4 


Ln s ) 
1 1 
当前 位 置 :VB303 二 开门 到 位 :I1.3 
==B R 


1 





网 络 7 ” 延 时 时 间 到 ， 给 出 关门 标志 
延 时 :M1.4 T37 





T37 关门 标志 :M1.2 
S 
1 
延 时 :M1.4 
R 
1 
网 络 8 ”命令 关门 
磺 关 门 到 位 :I1.0 延 时 :M1.4 关门 命令 :14.7 ”开门 标志 :M1.3 
/TT TT R 
2 
关门 标志 :M1.2 
S 


网 络 9 ”按照 流程 ， 轿 厢 关 门 
厢 关 门 到 位 :I1.0 ”开门 标志 :M1.3 ”关门 标志 :M1.2 ” 轿 厢 关门 :Q1.2 
/ FE ws: 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 九 ) 


.198 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 10 ”关门 到 位 
厢 关 门 到 位 :I1.0 轿 厢 关门 :Q1.2 
Sry 
























1 
网 络 11 各 层 自动 关门 
关门 标志 :M1.2 当前 位 置 :VB303 一 关门 到 位 :11.2 ”一 关 :Q0.0 
一 人 
1 









当前 位 置 :VB303 二 关门 到 位 :I1.4 ”二 关 :Q0.2 
==BH| |， S 


当前 位 置 :VB303 三 关门 到 位 :I1.6 ”三 关 :Q0.4 


-Bs) 


当前 位 置 :VB303 2 I2.0 ve 
S 


1 
当前 位 置 :VB303 五 关门 到 位 :12.2 “五 关 :Q1.0 
= 
网 络 12 ”各 层 开门 到 位 

关门 标志 :M1.2 当前 位 置 :VB303 一 关门 到 位 :IL2 ”一 关 :Q0.0 
==B| R 

1 1 
当前 位 置 :VB303 二 关门 到 位 :11.4 ”二 关 :Q0.2 
==B| R 

2 1 
当前 位 置 :VB303 三 关门 到 位 :I1.6 三 关 :Q0.4 
==B|- 一 一 一 Co— R ) 


当前 位 置 :VB303 四 关门 到 位 :12.0 ”四 关 :Q0.6 
人 
当前 位 置 :VB303 五 关门 到 位 :12.2 ”五 关 :Q1.0 
--B——| R ) 









网 络 13 ”关门 到 位 
当前 位 置 :VB303 一 关门 到 位 :11.2 砸 关门 到 位 :I1.0 关门 标志 :M1.2 开门 标志 :M1.3 关 门 标志 :M1.2 
| / R 


1 
Eu 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 ) 
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网 络 14 建立 指针 基准 ， 把 上 行 表 信 号 复位 





S1.1 
S0.1 & 上 行 1:&VB525 LDI10 
S2.5 BI 
EN ENO 
当前 位 置 :VB303 IN OUTLHACO 





S0.1 久 下 行 1:&VB520 LD10 


当前 位 置 :VB303 IN OUTLHACO 





图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 一 ) 


.200 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 16 ”建立 指针 基准 ， 把 开门 表 信 号 复位 
S0.3 





S0.1 开门 1:&VB530 


S2.5 BT 


当前 位 置 :VB303 


AC0 


AcC0 





子 程序 3(SBR_3) 
子 程序 3(SBR 3) 
网 络 1 ”下 行 降 速 
下 行 灯 :Q1.4 ”当前 位 置 :VB303 ”下 1 减 :13.5 电动 机 低速 :Q3.0 
=-B 一 一 | s ) 
1 1 
当前 位 置 VB303 ”下 2 减 :13.6 
i 





















a 下 3 减 :13.7 


当前 位 置 :VB303 ”下 4 减 :14.0 


网 络 2 “下行 停止 
下 行 灯 :Q1.4 ”当前 位 置 :VB303 到 1:12.4 电动 机 低速 :Q3.0 





-| R ) 
1 1 
当前 位 置 :VB303 ”到 2:I2.5 电动 机 下 行 :Q2.6 
==-B- 一 一 R ) 
2 1 
当前 位 置 :VB303 ”三 到 :ID.6 
-=-B| | 
3 
当前 位 置 :VB303 Wa I2.7 
==B|- 一 一 一 
4 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 二 ) 


"201 . 





网 络 3 “上行 降 速 
上 行 灯 :Q1.5 “当前 位 置 :VB303 









当前 位 置 :VB303 
当前 位 置 :VB303 


当前 位 置 :VB303 


网 络 4 ”上 行 停止 
上 行 灯 :Q1.5 ”当前 位 置 :VB303 










当前 位 置 :VB303 


当前 位 置 :VB303 


子 程序 4 (SBR_4) 


上 2 减 :13.1 ”电动 机 低速 :Q3.0 
s) 
1 

上 3 减 :13.2 

上 4 减 :13.3 


上 5 减 :13.4 


到 2:I2.5 电动 机 低速 :Q3.0 
R ) 







1 
三 到 :12.6 “| 电动 机 上 行 :Q2.7 


五 到 :13.0 








子 程序 4(SBR 4) 








网 络 1 ”把 小 于 或 等 于 当前 层 数 的 下 行 表 + 入 到 开门 表 中 


SM0.0 


图 4-39 





五 层 楼 电梯 控制 程序 〈 续 十 三 ) 


. 202. PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 $S7-200 








网 络 7 


LW2 
<| 


520 





网 络 8 


NEXD 


子 程序 5 (SBR_5) 
子 程序 5(SBR 5) 
网 络 1 。 把 大 于 或 等 于 当前 层 数 的 上 行 表 + 入 32] 融 中 








久 上 行 1:&VB525-IN 


网 络 3 
SMO.0 





图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 〈 续 十 四 ) 


203 ， 





网 络 5 

















主 程序 (OB1) 
主 程序 (OB1) 
网 络 1 ”开始 初始 化 上 行 请 求 表 ， 下 行 请 求 表 ， 开 门 表 ; 轿 箱 位 置 ; 其 他 标志 位 
SMO.1 






网 络 2 


SM0.0 常规 检测 
EN 


网 络 3 
SM0.1 S0.0 


s ) 
1 
网 络 4 ”在 上 行 、 下 行 和 开门 表 检 测 否 有 请 求 信号 。 
如 果 有 ， 就 近 为 原则 ， 下 行 表 信号 优先 。 
S0.0 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 五 ) 


.204 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





网 络 5 

行 MAX:VB300 下 行 灯 :Q1.4 上行 灯 :Q1.5 三 表 检 测 
<>B / 上 | EN 
0 











上 行 MIN:VB302 


0 
行 开门 表 VB30 
<>B 
0 
开门 标志 :M1.3 S0.1 
SCRT) 
下 行 灯 :Q1.4 S0.2 
SCRT) 
网 络 8 
上 行 灯 :Q1.5 S2 2 
SCRT) 
SCRE) 
网 络 10” 开 /关门 控制 
S0.1 
网 络 11 
SMO0.0 开关 门 
EN 
网 络 12 
关门 到 位 脉冲 :M1.5 8S0.2 
SCRT) 
网 络 13 
SCRE) 
网 络 14 
S02 
网 络 15 
SMO.0 | 
EN 
网 络 16 
下 行 开门 表 :VB304 S0.6 
==B SCRT) 
0 
开门 表 VB304 
>B 
a 
中 络 17 区 
行 开 门 表 :VB304 
| aa 下 行 灯 :Q1.4 
<>B| 一 一 <=B S ) 
0 当前 位 置 :VB303 1 
S0.3 
SCRT) 
网 络 18 
SCRE) 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 六 ) 
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网 络 20 
上 行 MIN:VB302 上 行 MIN:VB302 S0.7 








<=B| 人 crT 
当前 位 置 :VB303 
网 络 21 
上 行 MIN:VB302 S12 
SCRT) 


网 络 25 ” 轿 厢 所 在 位 置 刚好 就 是 上 行 表 最 小 层 数 请 求 信号 


上 行 MIN:VB302 减速 停车 
==B EN 
当前 位 置 :VB303 


网 络 26 停车 稳当 
电动 机 低速 :Q3.0 电动 机 下 行 :Q2.6 。 _S1.1 
/ /GceD 


网 络 30 
关门 到 位 脉冲 :M1.5 Ss1.2 
SCRT) 


下 行 灯 :Q1.4 
R) 
2 
S0.0 
SCRT) 


图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 七 ) 
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当前 位 置 :VB303 
网 络 38 


*LD10 电动 机 下 行 :Q2.6 
<>B S ) 
当前 位 置 :VB303 1 
S0.4 
SCRT) 
网 络 39 
SCRE) 
网 络 40 


电动 机 下 行 :Q2.6 。。 Q3.3 S0.5 
/ / 上 一 人 crT) 

网 络 43 

SCRE) 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 八 ) 
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网 络 46 
关门 到 位 脉冲 :M1.5  S0.2 


SCRT) 
网 络 47 
SCRE) 
网 络 48 ”上 行 逻 辑 控制 


网 络 49 


网 络 50 
上 开门 表 :VB305 S2.6 


==B SCRT) 
0 
当前 位 置 :VB303 
>B 
上 开门 表 :VB305 
网 络 51 
上 开门 表 :VB305 当前 位 置 :VB303 上 行 灯 :Q1.5 
0 上 开门 表 :VB305 1 
S2.3 
SCRT) 
网 络 52 
SCRE) 
网 络 53 
S26 
网 络 54 
下 行 MAX:VB300 ”当前 位 置 :VB303 S2.7 
<>B 上 一 一直 一 一 人 cm 
0 下 行 MAX:VB300 
网 络 55 
下 行 MAX:VB300 S1.2 
==B SCRT) 
0 
当前 位 置 :VB303 
>B 
下 行 MAX:VB300 
网 络 56 
SCRE) 


图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 十 九 ) 


SMO.0 | 门 
EN 


SMO.0 上 表 加 门 表 
EN 
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网 络 57 



















网 络 58 
下 行 MAX:VB300 上 行 灯 :Q1.5 


<>B S 
当前 位 置 :VB303 1 
S2.3 
SCRT) 


网 络 59 。 轿 采 所 在 位 置 刚好 就 是 上 行 表 最 小 层 数 请 求 信号 


下 行 MAX:VB300 减速 停车 
==B EN 
当前 位 置 :VB303 


网 络 60 ”停车 稳当 
电动 机 低速 :Q3.0 电动 机 下 行 :Q2.6 S3.1 
/oS /C&D 


网 络 62 
S3.1 


SMO.0 开 关门 
EN 


网 络 64 


关门 到 位 脉冲 :M1.5  S1.2 
SCRT) 


网 络 65 
SCRE) 
网 络 66 


网 络 67 ”建立 指针 基准 ， 把 当前 层 的 开门 表 数 据 读 出 ， 判 断 否 有 停车 信号 
SMO.0 





图 4-39 五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 二 十 ) 
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S2 .4 
SCRT) 
当前 位 置 :VB303 
电动 机 上 行 :Q2.7 
s ) 
当前 位 置 :VB303 1 
S2.4 
SCRT) 





网 络 73 


电动 机 下 行 :Q2.6 。。Q3.3 S2.5 
/ / SCRT) 


关门 到 位 脉冲 :M1.5 Ss2.2 
SCRT) 


图 4-39 ”五 层 楼 电梯 控制 程序 ( 续 二 十 一 ) 


程序 调试 解说 : 

五 层 楼 电梯 控制 系统 的 程序 由 六 个 子 程序 和 一 个 主 程序 组 成 。 

子 程序 0 是 常规 检测 ， 包 括 各 个 楼 层 上 /下 按钮 命令 的 检测 ， 运 算出 有 否 下 降 请 求 信号 ， 
如 果 有 请 求 信 号 VB300 < >0， 同 时 运算 出 下 降 请 求 的 最 大 楼 层 ，VB300 的 非 零 数值 就 是 下 
降 请 求 的 最 大 楼 层 ; 运算 出 有 和 否 上 升 请 求 信号 ， 如 果 有 请 求 信 号 VB302 < >0， 同 时 运算 出 
上 升 请 求 的 最 小 楼 层 ，VB302 的 非 零 数值 就 是 上 升 请 求 的 最 小 楼 层 ; 同时 也 检测 轿 厢 所 在 楼 
层 ，VB303 的 数值 就 是 轿 厢 所 在 楼 层 所 在 位 置 ; 轿 厢 内 部 数值 按键 开门 楼 层 检测 ， 运 算出 开 
门 请 求 信号 最 小 楼 层 存放 在 VB304 中 ， 开 门 请 求 信 号 最 大 楼 层 存 放 在 VB305 中 ， 开 门 请 求 
言 号 同时 点 亮 响应 的 键盘 灯 。 

子 程序 1 是 检测 三 表 的 请 求 信号 ， 三 表 指 的 是 各 楼 层 下 行 按钮 发 出 的 下 行 请 求 信 号 表 、 
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各 楼 层 上 行 按钮 发 出 的 上 行 请 求 信 号 表 和 轿 厢 里 面 键盘 发 出 的 开门 请 求 信 号 表 。 如 果 有 请 求 
信和 号， 结合 当时 轿 厢 所 在 位 置 ， 算 出 是 立即 开门 、 还 是 下 行 、 或 是 上 行 ， 同 时 发 出 响应 的 指 
令 。 如 果 是 立即 开门 ， 还 需要 及 时 地 把 当前 请 求 信号 表 。 

子 程序 2 是 开门 、 关 门 管理 程序 ， 自 动 检 测 轿 厢 所 在 楼 层 ， 所 在 楼 层 门 与 轿 厢 门 同 步 开 
与 关 ， 开 门 后 8s 自动 关门 。 当 然 ， 在 开关 门 过 程 中 ， 人 允许 人 工 通过 开关 门 按钮 干预 其 开关 
门 。 程 序 中 没有 考虑 安全 因素 引起 干预 的 处 理 ， 比 如 在 关门 过 程 中 有 人 堵 住 了 门 等 情况 。 同 
时 开门 后 ， 及 时 把 相应 的 请 求 信 号 复位 。 

子 程序 3 是 轿 厢 到 位 停车 控制 程序 ， 其 过 程 是 快速 下 行 或 者 上 行 中 ， 靠 近 后 降 速 接近 ， 
达到 后 停车 ， 合 上 抱 闸 。 

子 程序 4 是 下 行 过 程 中 ， 把 轿 厢 外 面 给 出 的 下 行 请 求 信号 中 ， 找 有 效 的 下 行 信号 加 入 开 
门 表 中 。 

子 程序 5 是 上 行 过程 中 ， 把 轿 厢 外 面 给 出 的 上 行 请 求 信号 中 ， 找 有 效 的 上 行 信号 加 入 开 
门 表 中 。 

主 程序 就 是 按照 控制 工艺 逻辑 流程 图 ， 控 制 着 程序 的 有 序 执行 。 

该 电梯 程序 ， 智 能 程度 高 ， 程 序 可 伸缩 性 强 ， 少 做 改动 即 可 以 成 为 其 他 层 数 的 电梯 控制 
功能 。 还 可 以 根据 电梯 服务 地 域 不 同 ， 很 容易 更 改 下 行 优先 还 是 上 行 优先 等 功能 。 
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5.1 PLC 与 变频 器 系统 ( 见 图 5-1) 


知识 点 和 关键 字 : PLC 与 变频 器 ”变频 噩 多段 速 ”模拟 量 输入 /输出 “顺序 控制 


MO MI M3 M4 
] OV 




















24V 











三 | | 
RB 起 动 停止 急 停 AFM GND AVI 


图 5-1 PLC 与 变频 器 系统 


1. 控制 工艺 要 求 

如 果 变 频 器 没有 故障 且 控 制 台 没有 急 停 命令 时 ， 给 出 起 动 命令 后 ， 变 频 右 将 按照 图 5-2 
所 示 的 顺序 流程 动作 ， 如 果 没有 给 出 停止 命令 ， 自动 运行 三 个 动作 周期 后 自动 停止; 如 果 途 
中 给 出 停止 命令 ， 将 在 本 动作 周期 结束 时 停止 ， 如 果 途 中 变频 器 产生 故障 或 者 控制 台 给 出 急 
停 命 令 时 ， 将 会 马上 停止 。 

变频 需 实 际 和 运行 频率 将 显示 在 VW500 上 。 变 频 器 的 主 频 由 PLC 给 出 的 0 ~ 10V 模拟 值 











VFD-M 台 达 变频 器 参数 设置 ， 
P00 =01 P02=01 P17=10.0 Pl8=25.0 Pl9 =40.0 P43 =00 其 他 参数 为 默认 
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10s -一 一 一 - 
三 速 反 转 

10s -一 -十 
主 频 正 转 

10s 后 未 到 3 个 周期 
十 一 一 一 -10s 后 已 到 3 个 周期 或 有 停止 命令 
停止 
图 5-2 ”PLC 与 变频 器 逻辑 顺序 流程 图 


2. 控制 程序 ( 见 图 5-3) 









SMO.1 M10.0 
R ) 
1 
停止 :I0.7 
网 络 2 ”网 络 标题 
起 动 :I0.5 M10.0 
8 ) 
1 
M10.0 S0.0 
Pt(s) 
1 
网 络 4 
S0.0 





图 5-3 


PLC 与 变频 需 控 制程 序 
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网 络 5 


S0.0 正 向 运行 :Q0.0 


反 向 运行 :Q0.2 


1 
一 速度 :Q0.4 


T38 正 向 运行 :Q0.0 


网 络 11 
SCRE) 


网 络 12 


图 5-3” PLC 与 变频 器 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 13 、 

S0.2 反 向 运行 : 
S 
1 





网 络 14 
T39 


正 向 运行 :Q0.0 


S0.3 





网 络 18 
T40 CO 


L0.0 


图 5-3 PLC 与 变频 器 控制 程序 ( 续 二 ) 
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图 $-3 PLC 与 变频 需 控 制程 序 ( 续 三 ) 


运行 频率 VW502 
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程序 调试 解说 : 

M0.0 是 起 动 标志 ， 当 M0. 0 =0 时 是 停止 状态 ， 当 M0. 0 =1 时 是 起 动 状态 。 

S0. 0 步 控制 变频 器 以 一 速度 10Hz 正 向 运行 。 

S0. 1 步 控制 变频 器 以 二 速度 25Hz 反 向 运行 。 

S0. 2 步 控制 变频 器 以 三 速度 40Hz 反 向 运行 。 

S0. 3 步 控制 变频 器 以 主 频 速度 正 向 运行 ， 主 频 由 PLC 的 VW500 给 定 ，VW500 数值 0 
代表 0Hz，VW500 数值 32000 代表 60Hz。 

S0. 4 步 控制 变频 器 停止 。 

变频 器 实际 运行 频率 ， 通 过 AIW0 采集 到 PLC， 从 VW502 现实 出 来 。VW502 数值 0 代 
表 0Hz 运行 ，VW502 数值 32000 代表 60Hz 运行 。 


5.2 PLC 与 步 进 运动 控制 系统 


知识 点 和 关键 字 : 运动 控制 ” 步 进 驱 动 咒 “” 步 进 电动 机 细 分 PTOZPWM 顺序 流程 
PLC 与 MSD04 步 进 运动 控制 系统 ( 见 图 5-4 和 图 5-5)。 


CP+ DIR+ EN+ 
] ] OV 


L 

















24V 





车 | 
接近 开关 。 起动” 停止 。” 急 售 


图 5-4 PLC 与 MSD04 步 进 运 动 控 制 系统 接线 图 1 





1. 控制 工艺 要 

如 果 控 制 台 没有 急 停 命令 时 ， 给 出 起 动 命令 后 ， 步 进 电动 机 将 按照 图 5-6 所 示 的 顺序 流 
程 动作 ， 如 果 没 有 给 出 停止 命令 ， 自 动 运行 三 个 动作 周期 后 自动 停止 ， 如果 途 中 给 出 停止 命 
令 或 给 出 急 停 命令 时 ， 将 会 马上 停止 。 
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Q0.0 CET 

y=K 

Ik CP— 
Q02 DIE | 局 

-> 
Tk DIR- 
M T EN- 

i Ik 
24V 








以 lcm/s 向 右 走 


接近 10.2 停 止 +6s -一 一 一 - | 


以 2cmy/s 癌 右 走 过 15cm 


35 国 


以 lcm/s 向 左 走 过 12cm 
以 2cm/s 向 左 走 过 3cm 


4s 后 未 到 3 个 周期 














十 二 一 一 : 4s 后 已 到 3 个 周期 或 有 停止 命令 


图 5-6 PLC 与 MSD04 步 进 逻辑 顺序 流程 图 


步 进 驱动 器 设置 : 
电流 设置 为 0.SA SW1 =0 SW2=0 SW3=0 
细 分 设置 为 2 SW4=0 SW5=0 SW6=0 SW7=0 


全 上 自动 半 流 模式 SW8 =1 
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2. 控制 程序 ( 见 图 5-7) 


子 程序 0(SBR_0)PWM 
邓 程 序 0(SBR_0)PWM 


网 络 1 ”网 络 标题 
SM0.0 














子 程序 1(SBR_1)PTO 1 
子 程 序 T(SBR IJETO 1 


网 络 1 ”网 络 标题 
SM0.0 











脉冲 数 :VD504 
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子 程序 2SBR_2) 初 始 化 
子 程序 2SBR_2) 初 始 化 
网 络 1 ”网 络 标题 
SM0.0 











中 断 程 OINT_0) 
中 断 程 0UNT 0) 


网 络 1 ”网 络 标题 
SMO.0 Q1.0 











主 程序 (OB1) 
主 程序 (OB1) 


网 络 1 


SMO.1 初始 化 
| 


网 络 2 
SM66.7 M0.2 


) 


网 络 3 ”停止 
SMO.1 M2.0 


停止 :10.7 S0.0 


网 络 4 ”起 动 
起 动 :10.5 M2.0 


图 5-7 PLC 与 MSD04 步 进 控制 程序 ( 续 一 ) 
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S0.0 















网 络 7 ”以 lem/s 向 右 走 
M2.1 


TI101 
IN TON 


60JPT 100 mas 


网 络 12 ”停止 6s 
SM0.1 T37 





图 5-7 PLC 与 MSD04 步 进 控制 程序 ( 续 二 ) 
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网 络 15 以 2cm/s 向 右 走 过 15cm 
M2.3 MO.2 


/eT 









网 络 19 以 lcm/s 向 左 走 过 12cm 
M2 .4 M0.2 


图 5-7 PLC 与 MSD04 步 进 控制 程序 ( 续 三 ) 
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网 络 20 
Q1.0 


网 络 23 ”以 2cm/s 向 左 走 过 3cm 
M2.5 M0.2 





图 5-7 PLC 与 MSD04 步 进 控制 程序 ( 续 四 ) 
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16 
图 5-7 PLC 与 MSD04 步 进 控制 程序 ( 续 五 ) 


程序 调试 解说 ; 

PLC 与 MSD04 步 进 控制 程序 由 子 程序 0 (SBR_0) PWM、 子 程序 1 (SBR_1) PTO_1、 
子 程序 2 (SBR_2) 初始 化 、 中 断 程 0 (INT_0) 和 主 程序 (OB1) 组 成 。 

子 程序 0 (SBR_0) PWM 控制 步 进 以 1cm/s 向 右 走 。 

子 程序 1 (SBR_1) PTO_1 进行 定 速 定位 控制 。 

子 程序 2 (SBR_2) 初始 化 ， 完 成 中 断 声明 和 计数 器 复位 。 

中 断 程 0 (INT_0) ， 几 定位 结束 都 会 响应 中 断 程序 0， 点 亮 Q1.0。 

主 程序 完成 图 5-6 所 规定 的 顺序 流程 动作 。 

MSD04 系列 步 进 驱 动 器 是 细 分 型 驱动 器 ， 使 用 高 细 分 其 特点 是 控制 精度 高 、 振 动 小 、 
噪声 低 。 

细 分 可 以 提高 精度 ， 例 如 如 果 细 分 为 1 时 ，200 个 脉冲 步 进 电动 机 转 过 一 周 ， 那 么 使 用 
200 的 细 分 ， 控 制 其 转 过 一 周 则 需要 200 x200 =40000 个 脉冲 。 
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细 分 不 但 可 以 提高 精度 ， 更 重要 的 是 改善 电动 机 的 运行 性 能 。 步 进 电动 机 的 细 分 控制 是 
由 驱动 带 精确 控制 步 进 电 动机 的 相 电 流 来 实现 的 ， 以 三 相 电 动机 为 例 ， 假 如 电动 机 的 额定 相 
电流 为 4A， 如 果 使 用 常规 驱动 带 (如 常用 的 恒 流 斩 波 方 式 ) 驱动 该 电动 机 ， 电 动机 每 运行 
一 步 ， 其 绕组 内 的 电流 将 从 0 突变 为 4A 或 从 4A 突变 到 0， 相 电流 的 巨大 变化 ， 必 然 会 引起 
电动 机 运行 的 振动 和 噪声 。 如 果 使 用 细 分 驱动 器 ， 在 100 细 分 的 状态 下 驱动 该 电动 机 ， 电 动 
机 每 运行 一 微 步 ， 其 绕组 内 的 电流 变化 只 有 0. 04A 而 不 是 4A， 且 电流 是 以 正弦 曲线 规律 变 
化 ， 这 样 就 大 大 地 改善 了 电动 机 的 振动 和 噪声 。 由 于 细 分 驱动 胡 要 求 精确 控制 电动 机 的 相 电 
流 ， 所 以 对 驱动 天 的 技术 要 求 和 工艺 要 求 都 比较 高 ， 因 此 细 分 型 驱动 器 成 本 亦 会 较 高 。 

注意 ， 有 些 驱 动 右 采用 “平滑 ”来 取代 细 分 ， 细 分 与 “平滑 ”两 者 有 着 本 质 不 同 : 

其 一 是 ,“ 平 滑 ” 并 不 能 精确 控制 电动 机 的 相 电 流 ， 只 是 把 电流 的 变化 率 变 组 一些， 所 
以 “平滑 ”并 不 产生 微 步 ， 而 细 分 的 微 步 是 可 以 用 来 驱动 步 进 电动 机 精确 定位 的 。 

其 二 是 ， 电 动机 的 相 电 流 被 平滑 后 ,会 引起 电动 机 力矩 的 下 降 ， 而 细 分 控制 不 但 不 会 引 
起 电动 机 力矩 的 下 降 ， 从 某 种 意义 上 讲 细 分 力矩 会 有 所 增加 的 效果 。 








5.3 PLC 与 伺服 运动 控制 系统 
知识 点 和 关键 字 : 运动 控制 系统 何 服 驱动 器 “” 僻 服 电动 机 MAP_SERV 顺序 流程 
速度 控制 ”相对 定位 ”绝对 定位 原点 
PLC 与 V80 伺服 运动 控制 系统 ( 见 图 5-8 和 图 5-9 ) 


PULS+ SIGN+ SONT+ 





OV 









































1M IL+0.0 0.1 0.20.30.42M2L1+0.50.60.71.01.1 


QB0 QB1 


CPU224XP CN 


IBO 
1M 0.00.10.20.30.40.50.60.72M1.0 11 


IM 0.0 0.1 0.2 0.4 0.6 0.7 2M 1.0 








RP 左 限 右 限 接近 开关 起 动 停止 急 停 Alam 
图 5-8 PLC 与 V80 伺服 运动 控制 系统 接线 图 1 
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Q0.0 PULS+ = 
区 PULS- 
SIGN+ 再 
2K SIGN— 
Q0.4 SONT 中 =K 
2K SON 一 
(OV) 











图 5-9 ”PLC 与 V80 伺服 运动 控制 系统 接线 图 2 
1. 控制 工艺 要 求 
如 果 控 制 台 没 有 和 急 停 命令 时 ， 给 出 启动 命令 后 ， 步 进 电动 机 将 按照 图 5-10 所 示 的 顺序 
流程 动作 ， 如 果 没 有 给 出 停止 命令 ， 自 动 运 行 三 个 动作 周期 后 自动 停止 ， 如 果 途 中 给 出 停止 
命令 ， 将 在 本 动作 周期 结束 时 停止 ， 如 果 途 中 控制 台 给 出 急 停 命令 时 ,将 会 马上 停止 。 


定义 过 原点 


起 动 ---- 


以 lcm/s 向 右 走 


接近 I0.4 停 止 +6s -一 一 一 


以 2cmy/s 癌 右 走 过 1Scm 


58 = 一 


以 lcm/s 向 左 走 过 12cm 


3s ———— 
以 2cm/s 回 到 原点 


4s 后 已 到 3 个 周期 或 急 停 一 












































4s 后 未 到 3 个 周期 














图 5-10” PLC 与 V80 伺服 逻辑 顺序 流程 图 
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伺服 驱动 器 设置 : 

指令 脉冲 开关 设置 指向 “8”， 使 用 集 电极 开路 输出 脉冲 ， 脉 冲 类 型 是 方向 + 脉冲 序列 
和 正 逻 辑 。 

指令 滤波 设置 开关 设置 指向 “7”， 使 用 指令 脉冲 滤波 时 间 和 党 数 为 170ms， 较 长 的 滤波 时 
间 值 得 到 较 稳定 的 效果 。 

2. 控制 程序 ( 见 图 5-11) 














主 程序 (OB1) 
网 络 1 
SM0.0 Q0 0 CTRL 









EN 


100-J Velocity_SS 
100004JVeIocity_Max 
10.0Jaccel dec_time 

右 限 :10.241Fwd_Limit 
左 限 :I0.1JRevy Limit 


C_Pos| VD500 


网 络 3 
M3.0 T96 


网 络 4 诡 议 参考 扣 ( 本 例 参 考点 -原点 ) 


© 


QU 0 Home 
EN 


MI10.0 
EXECUTE 





01]Position DoneHM11.4 
V0.24Start Dir ErrorHM11.0 
网 络 5 
Alam:I1.1 定 义 过 原点 :M2.7 T96 急 停 :I1.0 M10.0 
/ S 
网 络 6 
MI10.0 M11.4 


图 5-11 PLC 与 V80 伺服 运动 控制 程序 
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网 络 7 
VB18 M10.0 定义 过 原点 :M2.7 
ee s 
0 
SM66.7 定义 过 原点 :M2.7 Ws 
停止 
SMO.1 M2.0 
R 
7 
停止 :10.7 S0.0 
P R 
16 
网 络 10 起 动 
起 动 :10.6 MO0.2 M2.0 
P | 一 一 s) 
1 
S0.0 
R) 
16 
M0.2 S0.0 


网 络 13 以 lcm/s 向 右 走 
M2.1 QO 0 MoveVelocity 






ErrorHVB5309 
C PosHvD500 


1000-|Velocity 
SM0O.04Direction 


M2.1 M2.1 


/os 
1 


网 络 15 平时 I1.4=1, 在 TEST 时 ，I1.4=0 
I1.4 T32 
/ IN TON 


6000JPT lms 


网 络 16 
接近 开关 :I0.4 








T32 


接近 开关 :I0.4 


T32 DoneHM11.3 


图 5-11 PLC 与 V80 伺服 运动 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 20 停止 6s 
SMO.1 


网 络 23 以 2cm/s 向 右 走 过 1Scm 
M2.3 QO 0 _ MoveRelative 





150001Num_Pulses DoneF M11.1 
20004Velocity 


SM0.0-Direction 






图 5-11 PLC 与 V80 伺服 运动 控制 程序 〈( 续 二 ) 
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网 络 28 ”以 lems 向 左 走 过 12cm 
M2.4 QO 0 MoveRelative 







120001Num Pulses 
100041Velocity 
SM0.11Direction 


Doner M11.1 


网 络 30 





PT 100 ms 





30 





T39 M2.4 
R 
1 
S0.4 
SCRT) 
网 络 33 ”以 2cm/s 回 到 原点 
M2.5 QO 0 MoveAbsolute 


M2.5 


DoneFM11.2 


图 5-11 PLC 与 V80 伺服 运动 控制 程序 ( 续 三 ) 
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图 5-11 PLC 与 V80 伺服 运动 控制 程序 ( 续 四 ) 


程序 调试 解说 : 

S7-200 系列 PLC 的 PTO 提供 了 MAP SERV Q0.0 和 MAP SERV 00. 1 应 用 库 ， 分 别 用 于 
Q0.0 和 Q0.1 的 脉冲 串 输 出 。 在 MAP 库 中 ， 一 些 输入 输出 点 的 功能 已 经 被 预先 定义 ， 见 表 
5-1。 
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表 5-1 MAP 库 IO 点 占用 
名 称 MAP SERV Q0.0 | MAP SERV Q0.1 名 称 MAP SERV Q0.0 | MAP SERV Q0.1 
脉冲 输出 Q0.0 Q0.1 所 用 的 高 速 计数 器 HCO HC3 
方向 输出 Q0.2 Q0.3 高 速 计数 器 预 置 值 SMD 42 SMD 142 
参考 点 输入 10.0 I0.1 手动 速度 SMD 172 SMD 182 
使 用 MAP 库 时 所 用 到 的 最 重要 的 一 些 变 量 (以 相对 地 址 表示 )， 见 表 5-2。 


表 5-2 MAP 库 重 要 变量 





























































































































符号 名 地 址 说 ” 明 

ee ee 默认 值 =0， 意 味 着 当 运 动物 件 已 经 到 达 预 设 地 点 时 ， 即 使 尚未 减速 到 Ve- 
locity_SS， 依 然 停止 运动 ; 当 设置 =1 时 则 减速 至 Velocity_SS 时 才 停 止 

Dir_Active_Low + V0.1 定义 运动 方向 ， 默 认 值 = 0， 意思 是 方向 输出 为 1 时 表示 正 向 

Final_Dir + V0.2 定义 寻找 参考 点 过 程 中 的 最 后 方向 

Tune_Factor + VD1 设置 调整 因子 (默认 值 =0) 

Ramp_Time + VD5 定义 加 减速 时 间 ，Ramp Time = accel_dec_time 

Max_ Speed_DI +VD9 设置 最 大 输出 频率 = Velocity_Max 

SS_Speed_DI + VD13 设置 最 小 输出 频率 = Velocity_SS 

Homing_State + VD18 寻找 参考 点 过 程 的 状态 显示 

Homing_Slow_Spd + VD19 设置 寻找 参考 点 时 的 低速 (默认 值 = Velocity_SS ) 

Homing_Fast_Spd + VD23 设置 寻找 参考 点 时 的 高 速 (默认 值 = Velocity_Max/2) 

Fwd_Limit + V27.1 正 癌 限 位 开关 

Rev_Limit + V27.2 反问 限 位 开关 

Homing_Active + V27.3 寻找 参考 点 激活 

C_Dir +V27.4 当前 运动 方向 显示 

Homing_Limit_Chk + V27.5 限 位 开关 标志 

Dec_Stop_Flag + V27.6 开始 减速 

PTOO_LDPOS_Error + VB28 使 用 Q0_x_LoadPos 时 的 故障 信息 ，16#00 = 无 故障 , 16#FF = 故障 

Target_Location + VD29 目标 位 置 显示 

Deceleration_factor +VD33 WE 
(Velocity_SS - Velocity_Max) /accel_dec_time 

SS_Speed_real +VD37 最 小 速度 = Velocity_ SS (格式 : REAL) 

Est_Stopping_Dist + VD41 计算 出 的 减速 距离 (格式 : DINT) 


其 中 MAP SERV Q0.0 (V1.8) 库 指令 由 Q0_0_CTRL、Q0_0_MoveRelative、 
MoveVelocity 、Q0_0_MoveAbsolute 、 


如 图 5-12 所 示 。 


Q0_0_CTRL 指令 ， 用 于 传递 全 局 参数 ， 
数 说 明 见 表 5-3。 








Q0_0_Home、 


每 个 扫描 周期 都 需要 调用 。 


Q0 0 _- 
Q0_0_Stop 和 Q0_0_LoadPos 等 指令 组 成 ， 


Q0_0_CTRL 指令 参 
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日 他 订 
| 由 -的 Modbus Master Port 0 [1 中 
外. 立 Modbus Master Port 1 [1.2] 
由 -的 | Modbus Slave Port 0 [v1.0) 
由 - 鸭 U55 Protocol Port 0 fy2.3] 
:MEW OIDTD 
i 0 0 CTAL 
i O00 MoveRelative 
:1 60_0 MoveAbsolute 
:ed O_O Movewelocity 
… 打 an0 0 Home 
… 打 QD 0 Stop 
i B00 LoadPos 
打 B00 Compute_Rate 
i Scale_EU_Pulse 
i Scale_Pulse_EU 


图 5-12 MAP SERV 00.0 的 程序 


表 5-3”Q0_0_CTRL 指令 参数 























参 数 型 | 格 式 | 单 位 说 明 
Velocity_SS IN DINT Pulse/s 起 动 /停止 频率 
Velocity_Max IN DINT Pulse/s 最 大 频率 
accel_dec_time IN REAL S 加 减速 时 间 

Fwd_Limit IN BOOL 正 向 限 位 开关 

Rev_Limit IN BOOL 反 向 限 位 开关 

C_Pos OUT DINT Pulse 当前 绝对 位 置 




















Q0_x_MoveRelative 指令 是 相对 定位 控制 指令 5 控制 伺服 电动 机 轴 按 照 指定 的 方向 ， 以 
指定 的 速度 ， 移 动 指 定 的 移 位 量 。Q0_x_MoveRelative 指令 参数 说 明 见 表 5-4。 


表 5-4 Q0_x MoveRelative 指令 参数 






































人 参 数 型 格 式 | 单 位 说 明 
EXECUTE IN BOOL 相对 定位 的 执行 位 
Num_Pulses IN DINT Pulse 相对 位 移 量 (必须 >1) 

| 预 置 频率 ， 范 围 在 
Velocity IN DINT Pulse/s 

Velocity_SS < = Velocity < = Velocity_Max 

Direction IN BOOL 运动 方向 : 0 = 反问，1 = 正 向 
Done OUT BOOL 完成 标志 ，1 = 完成 


Q0_x_MoveAbsolute 指令 是 绝对 定位 控制 指令 ， 控 制 伺服 电动 机 轴 以 指定 的 速度 ， 移 动 


到 指定 的 绝对 位 置 。Q0_x_MoveAbsolute 指令 参数 说 明 见 表 5-5。 
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表 5-5 Q0_x_MoveAbsolute 指令 参数 



































参 数 类 型 格 式 | 单 位 说 明 
EXECUTE IN BOOL 绝对 定位 的 执行 位 
Position IN DINT Pulse 绝对 位 置 
Velocity IN DINT Pulse/s 
Velocity_SS < = Velocity < = Velocity_Max 
Done OUT BOOL 完成 标志 ，1 = 完成 


QO0_x_ MoveVelocity 指令 是 速度 控制 指令 ， 用 于 控制 伺服 电动 机 轴 按 照 指 定 的 方向 和 速 
度 运 动 ， 在 运动 过 程 中 可 对 速度 进行 更 改 ， 但 不 能 对 运动 方向 进行 更 改 。Q0_x_MoveVelocity 
功能 块 只 能 通过 Q0_x_Stop block 功能 块 来 停止 轴 的 运动 。Q0_x_MoveVelocity 指令 参数 说 明 
见 表 5-6。 





表 5-6 Q0_x_MoveVelocity 指令 参数 























参 数 类 型 | 格 式 | 单 位 说 明 

EXECUTE IN BOOL 速度 运行 控制 的 执行 位 
预 置 速度 ， 范 围 在 
Velocity IN DINT Pulse/s 
Velocity_SS < = Velocity < = Velocity_Max 

Direction IN BOOL 运动 方向 , 0 = 反 向 ，1 = 正 向 
Error OUT BYTE 故障 标识 : 0 = 无 故障 ，1 = 立即 停止 ，3 = 执行 错误 
C_Pos OUT DINT Pulse 当前 绝对 位 置 

















Q0_x_Home 指令 是 原点 定义 指令 ， 控 制 伺服 电动 机 轴 按 照 指定 方向 开始 高 速 寻 找 ， 按 


照 指 定 方 向 慢 速 接近 原点 。Q0_x_Home 指令 参数 说 明 见 表 5-7。 


表 5-7 Q0_x_Home 指令 参数 




















参 数 类 型 | 格 式 | 单 位 说 明 
EXECUTE IN BOOL 寻找 原点 的 执行 位 ， 原 点 又 称 参 考点 
Position IN DINT Pulse 原点 的 绝对 位 置 ， 通 常 指 定 为 0 
Start_Dir IN BOOL 寻找 原点 的 起 始 方向 : 0= 反 向 ，1 = 正 向 
Done OUT BOOL 完成 标志 ，1 = 完成 
Error OUT BOOL 故障 标志 ，1 = 故障 

















Q0_x_Stop 指令 是 停止 控制 指令 ， 用 于 控制 伺服 电动 机 轴 减 速 直 至 停止 。Q0_x_Stop 指 
令 参 数 说 明 见 表 5-8。 


表 5-8 Q0_x_Stop 指令 参数 

















参 数 类 型 格 式 | 单 位 说 明 
EXECUTE IN BOOL 停止 控制 的 执行 位 
Done OUT BOOL 完成 标志 ，1 = 完成 
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6.1 CPU 的 PPI 网 络 通信 系统 ( 见 图 6-1 ) 


知识 点 和 关键 字 : PPI ”网 络 通信 NETR NETW SMB30/SMB130 


装 有 V4.0 STEP 7 S7200CPU S7-200CPU 


Micro WIN SP9 的 电脑 PORTIO PPI 2 PORTIO PPI 3 





PPI 





图 6-1 S7-2200 CPU 之 间 的 PPI 通信 网络 


1. 控制 工艺 要 
台 S7-200 PLC 通过 PPI 网 络 ， 实 现 2 号 站 10.0 和 10.1 控制 3 号 站 的 电动 机 YXAA 单 
元 ; 反 过 来 实现 3 号 站 1I0.2 和 10.3 控制 2 号 站 的 电动 机 NY/ 人 单元， 详细 分 配 见 表 6-1。 
表 6-1 控制 工艺 表 





















































2 号 站 ( 主 站 ) 3 号 站 (从 站 ) 
10.0 起 动 _ 生 、 Q0.0 主 继电器 
10.1 停止 | 人 > Q0. 1 星 形 继电器 
VW200 起 动 时 间 > 00.2 三 角形 继电器 
Q0.3 主 继电器 A I0. 2 起 动 
Q0.4 星 形 继电器 < 10.3 停止 
Q0.5 三 角形 继电器 < VW500 起 动 时 间 























2. 控制 程序 

首先 设置 2 号 主 站 PORTO 的 地 址 为 2， 方 法 是 在 项 目 树 系统 块 下 面 的 通信 端口 ， 端 口 0 
的 PLC 地 址 为 2。 然 后 设置 3 号 从 站 的 地 址 为 3。 

2 号 主 站 0B1 程序 如 图 6-2 所 示 ; 3 号 从 站 OB1 程序 如 图 6-3 所 示 。 

程序 调试 解说 : 

PPI 协议 是 S7-200 CPU 最 基本 的 通信 方式 ， 通 过 PPI 通信 自身 的 端口 (PORTO 或 
PORT1) 就 可 以 实现 通信 ，PPI 通信 是 S7-200 CPU 默认 的 通信 方式 。 

PPI 是 一 种 主 / 从 协议 通信 ， 主 /从 站 在 一 个 令 牌 环 网 中 。 在 CPU 内 用 户 程序 调用 网 络 读 
(NETR)、 写 (NETW) 指令 即 可 ， 也 就 是 说 网 络 读 写 指令 是 运行 在 PPI 协议 上 的 。 因 此 PPI 
网 络 读 写 指令 只 在 主 站 编写 就 可 以 了 ， 从 站 的 读 写 网 络 指令 没有 意义 
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2 号 主 站 OB1 





网 络 1 ”网 络 标 题 
SMO.1 





图 6-2 ” 主 站 PPI 通信 程序 
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PPI 从 站 OB1 
网 络 1 ”网 络 标题 


SMO.1 MOV_B 
EN END 
16#28-IN OUTHSMB30 


网 络 2 
V109.0 V109.1 Q0.0 











QO0.0 





图 6-3 ”从 站 PPI 通信 程序 


NETR 网 络 读 取 指 令 是 启动 一 项 PPI 通信 操作 ， 通 过 指定 的 端口 (PORT) 从 远程 设备 
读 取 数据 到 本 地 表格 (TBL) 。 

NETW 网 络 写 人 指令 是 启动 一 项 PPI 通信 操作 ， 通 过 指定 的 端口 (PORT) 根据 表格 
(TBL) 定义 把 表格 (TBL) 的 数据 写 和 人 远程 设备 。 

网 络 读 写 指令 可 以 向 远程 站 发 送 或 接收 16 个 字 节 的 信息 ， 在 CPU 内 同一 时 间 最 多 可 以 
有 8 条 指令 被 激活 ， 例 如 可 以 同时 激活 6 条 网 络 读 指令 和 2 条 网 络 写 指令 。 网 络 读 写 指令 是 
通过 TBL 参数 来 指定 报 文 的 ， 报 文 格式 见 表 6-2 。 








第 6 章 


PLC 网 络 应 用 


"237. 





表 6-2 网 络 读 / 写 报 文 格式 


































































































字 市 Bit7 Bit6 Bit5 Bit4 Bit0 ~ Bit3 
0 D A E 0 错误 代码 
1 远程 站 地 址 
2 
3 远程 站 的 数据 指针 
4 (LI Q、 MV) 
5 
6 信息 字 节 总 数 
7 信息 字 节 0 
8 言 息 字 节 1 
22 言 息 字 节 15 
表 6-2 中 : 
D 表示 操作 完成 状态 0 = 未 完成 1 = 已 完成 ; 
A 表示 操作 有 效 否 0 = 无 效 1= 有 效 ; 
E 表示 错误 信息 0 = 无 错 1= 有 错 。 
错误 代码 见 表 6-3 。 
表 6-3 错误 代码 
错误 代码 表示 意义 
0 没有 错误 
1 远程 站 响应 超时 
2 接收 错误 : 奇偶 校 验 错 ， 响 应 时 帧 或 校 验 错 
3 离线 错误 : 相同 的 站 地 址 或 无 效 的 硬件 引发 冲突 
4 队列 溢出 错误 : 同时 激活 超过 8 条 网 络 读 写 指令 
5 通信 协议 错误 : 没有 使 用 PPI 协议 而 调用 网 络 读 写 指令 
6 非法 参数 
7 远程 站 正在 忙 ( 没 有 资源 ) 
8 第 七 层 错误 : 违反 应 用 协议 
9 信息 错误 : 数据 地 址 或 长 度 错 误 
10 保留 (未 用 ) 








SMB30 和 SMB130 分 别 是 S7-200PLC PORTO 及 PORTI1 通信 口 的 控制 字 节 ， 各 位 表达 的 


意义 见 表 64 和 表 6-5 。 


表 6-4 SMB30 和 SMB130 的 各 位 


bit7 bit6 bitS bit4 


bit3 bit2 


bit0 





p p d b 


b b 
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表 6-5 SMB30 和 SMB130 各 位 的 意义 





























pp: 校 验 选 择 d: 每 个 字符 的 数据 位 mm: 协议 选择 

00 = 不 校 验 0=8 位 00 = PPL/ 从 站 模式 
01 = 偶 校 验 1 =7 位 01 = 自由 口 模式 
10 = 不 校 验 10 =PPL 主 站 模式 
11 = 奇 校 验 11 = 保留 (未 用 ) 

bbb: 通信 波 特 率 (单位 : bit/s) 

000 = 38 400 011 =4 800 110 =1 152 000 

001 = 19 200 100 =2 400 111 =576 000 

010 =9 600 101 =1 200 














6.2 PLC 与 西门 子 变频 器 USS 通信 


知识 点 和 关键 字 : USS 库 指 令 通信 顺序 流程 ”MM440 变频 器 
PLC 与 西门 子 MM440 变频 器 USS 通信 接线 ( 见 图 6-4) 


OV 24V 











人 29 30 
起 动 《停止 急 停 


图 64 ”S72200 与 MM440 变频 器 USS 通信 接线 








1. 控制 工艺 要 求 

如 果 变 频 右 没有 故障 旦 控制 台 没有 急 停 命令 时 ， 给 出 起 动 命令 后 ， 变 频带 将 按照 图 6-5 
所 示 的 顺序 流程 动作 ， 完 成 本 动作 周期 结束 时 停止 ; 如 果 途 中 给 出 停止 命令 或 者 控制 台 给 出 
急 停 命令 时 ， 将 会 马上 停止 。 

变频 需 实 际 和 运行 频率 将 显示 在 VD900 上 。 

MM440 变频 器 的 参数 设置 

恢复 出 厂 值 : 

P0003 =2 ”用户 访 问 级 为 技术 员 级 ， 使 能 读 / 写 部 分 参数 
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起 动 ---- 


#3 以 10Hz 正 转 








10s---- 十 























图 6-5 控制 工艺 顺序 流程 图 


P0010 =30 ”出 厂 值 的 设置 
P0970 =1 参数 复位 


设置 参数 访问 等 级 : 
P0003 =3 ”用 户 访 问 级 为 专家 级 ， 使 能 读 / 写 全 部 参数 
与 电动 机 有 关 的 参数 . 


P0010 = 调试 参数 过 滤器 ，=1 快速 调试 ， =0 准备 

P0304 = 电动 机 额定 电压 ( 以 电动 机 铭牌 为 准 ) 

P0305 = 电动 机 额定 电流 (以 电动 机 铭牌 为 准 ) 

P0307 = 电动 机 额定 功率 (以 电动 机 馈 牌 为 准 ) 

P0308 = 电动 机 额定 功率 因数 (以 电动 机 饮 牌 为 准 ) 

P0310 = 电动 机 额定 频率 (以 电动 机 馈 牌 为 准 ) 

P0311 = 电动 机 额定 速度 (以 电动 机 馈 牌 为 准 ) 

与 通信 有 关 的 参数 . 

P0700 =5 ”通过 USS 给 出 对 变频 器 的 控制 命令 

P1000 =5 ”允许 通过 COM 链 路 的 USS 通信 给 定 频 率 设 定 值 
P2000 =100 ”设置 串 行 链接 参考 频率 为 100Hz 

P2009 =0 ”禁止 规格 化 

P2010 =6 ”设置 RS-485 串口 USS 波 特 率 为 9600 波 特 率 
P2011 =3 ”定义 变频 器 的 站 号 为 3， 即 是 从 站 串 行 通信 地 址 
P2012 =2 ”PZD 长 度 是 2 个 字 长 
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P2013 =127 PKW 长 度 是 可 变 个 字 长 
2. 控制 程序 ( 见 图 6-6) 

子 程序 0(SBR_0) 

区 程序 JSBR 0 


网 络 ! ”网 络 标题 
SM0.0 






















96001Baud ErrorrvB1000 
2#1000 {Active 
主 程序 (OB1) 
芋 程 序 (OBD) 
网 络 1 
SM0.1 







16 
停止 
SMO.1 MO0.0 
R 
16 
停止 :I0.7 
网 络 3 “起动 
起 动 :I0.5 M0.0 
S ) 
1 
S0.1 
R 
5 
M0.0 S0.0 


网 络 6 ”10Hz 正 向 运行 
SM0.0 






T37 S0.1 


上 一 一 (cmT 


图 6-6 PLC 与 MM440 变频 器 USS 通信 控制 程序 





6 章 ，PLC 网 络 应 用 . 241 . 


让 










网 络 10 ”25z 反 向 运行 
SM0.0 








网 络 11 
<=R 
一 24.0 





网 络 12 


网 络 14 40 反 向 运行 
SM0.0 





网 络 15 
VD900 M0.1 T39 


一 39.0 





网 络 16 


图 6-6 ”PLC 与 MM440 变频 器 USS 通信 控制 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 19 

VD900 MO.1 T40 
>=R 
29.0 





网 络 20 


网 络 22 停止 
SM0.0 







网 络 23 
SCRE) 
网 络 24 
急 停 :I1.0 S0.0 
/ R 
4 
M0.0 S0.4 
A S 
1 
网 络 25 
SM0.1 


V1201.2 
V1201.7 


V1200.3 


图 6-6 PLC 与 MM440 变频 器 USS 通信 控制 程序 ( 续 二 ) 


出 
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程序 调试 解说 : 

PLC 与 MM440 变频 器 USS 通信 控制 程序 由 SBR_0 ( 子 程序 0)、 主 程序 和 USS 库 指 令 组 
成 。 

开机 初始 化 USS 库 的 USS_INT 指令 ,目的 是 激活 PORTO 作为 USS 通信 使 用 ， 同 时 声明 
PORTO 的 通信 波 特 率 是 9600bit/s， 还 激活 串 行 通信 站 号 为 3 的 变频 器 。 

初始 化 后 在 主 程序 里 执行 USS_CTRL 指令 ， 控 制 变频 器 的 运行 ， 包 括 起 动 /停止 、 正 转 / 
反 转 、 运 行 的 频率 以 及 停车 方式 。 

在 执行 USS 库 指令 后 会 返回 Error 代码 ,不同 的 代码 表示 不 同 的 意思 ， 见 表 6-6 所 示 。 

表 6-6 USS_INT 状态 码 












































































































































错误 代码 说 明 
0 无 错 
1 驱动 器 没有 应 答 
2 检测 到 来 自 驱 动 器 的 应 答 中 检验 和 错误 
3 检测 到 来 自 驱 动 器 的 应 答 中 校 验 错误 
4 来 自用 户 程序 的 干扰 造成 错误 
5 尝试 非法 命令 
6 提供 非法 驱动 器 站 号 
7 未 为 USS 协议 设置 通信 端口 
8 通信 端口 正在 忙于 处 理 指 令 
9 驱动 器 速度 输入 超出 范围 
10 驱动 器 应 答 长 度 不 正确 
11 驱动 带 应 答 第 一 个 字符 不 正 古 
12 驱动 器 应 答 中 的 字符 长 度 不 受 USS 指令 支持 
13 错误 的 驱动 器 应 答 
14 提供 的 DB_Pr 地 址 不 正确 
15 提供 的 参数 号 不 正确 
16 选择 了 无 效 协议 
17 USS 激活 ， 不 允许 改动 
18 定 了 非法 波 特 率 
19 无 通信 : 驱动 器 未 被 激活 
20 驱动 器 应 答 中 的 参数 或 数值 不 正确 或 包含 错误 代码 
21 返回 一 个 双 字 数值 ， 而 不 是 请 求 的 字数 值 
22 返回 一 个 字数 值 ， 而 不 是 请 求 的 双 字 数值 





6.3 PLC 与 变频 器 MODBUS 通信 


知识 点 和 关键 字 : MODBUS 库 指 令 “ 台 达 变 频 器 ”顺序 流程 
PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 MODBUS 通信 接线 〈 见 图 6-7) 。 
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0V 24V 








2 SG+ ”SG- 
起 动 ” 停止 急 停 


图 6-7 PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 MODBUS 通信 接线 


1. 控制 工艺 要 求 




















停止 停止 -十 

















图 6-8 控制 工艺 顺序 流程 图 


如 果 变 频 器 没有 故障 且 控制 台 没 有 和 急 停 命令 时 ， 给 出 起 动 命令 后 ， 变 频 器 将 按照 图 6-8 
所 示 的 顺序 流程 动作 ， 完 成 本 动作 周期 结束 时 停止 ， 如 果 途 中 给 出 停止 命令 或 者 控制 台 给 出 
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变频 器 实际 运行 频率 将 显示 在 VW900 上 。 

VFD-M 变频 咒 参 数 设 置 : 

P00 =3 P01=3 P88=1 P89=1 P92 =3 ”其 他 参数 使 用 默认 值 
2. 控制 程序 ( 见 图 6-9 ) 





网 络 { ”网 络 标题 
SM0.0 















写 入 频率 :VW700 






命令 : 


图 6-9 ”PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 
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网 络 5 ” 读 取 频 率 
M0.4 











读 取 频率 :VD508 






网 络 7 ” 读 取 频率 
MO.4 


图 6-9 PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 ( 续 一 ) 
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网 络 11 ”停止 
SM0.1 M2.0 









停止 :I0.7 


网 络 12 ”起 动 
起 动 :I0.5 








网 络 15 ”10Hz., 读 取 命令 频率 
SM0.0 








网 络 19 ”下 向 运行 
SM0.0 


VW900 VW500 M3.0 
S 


图 6-9 ”PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 ( 续 二 ) 
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网 络 24 ”25z, 读 取 命令 频率 
SM0.0 






VW900 S0.3 
==[| 上 一 一 一 (人 cFDT 
2500 





ba 


反 向 运行 





VW500 M3.1 
3 


图 6-9 ”PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 ( 续 三 ) 
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网 络 30 
M3.1 T38 





网 络 31 
SCRE) 


网 络 32 
S0.4 







网 络 33 ”40, 读 取 命 令 频 率 
SM0.0 


网 络 38 


VW3500 M3.2 
= 上 一 一 人 S ) 
16#22 1 


图 6-9 PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 ( 续 四 ) 
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网 络 42 ”30Hz, 读 取 命 令 频率 
SM0.0 





S07 
SCRT) 
网 络 46 ” 正 向 运行 
SM0.0 
MO.1 VW900 VW500 
3000 16#12 


图 6-9 ”PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 ( 续 五 ) 


M3.3 
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网 络 51 ”停止 
SMO.0 





MO.1 MB11 M0O.4 VW900 S1.0 


Hr? FH 上 = R ) 
0 1 
M2.0 
R ) 
1 
SCRE) 
急 停 :11.0 S0.0 
/ R ) 
M2.0 S1.0 
上 AN S ) 


图 6-9 ”PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 〈 续 六 ) 


程序 调试 解说 ; 

PLC 与 台 达 变频 器 MODBUS 通信 程序 由 MODBUS 库 指 令 和 主 程序 组 成 。 

其 中 MODBUS 库 指令 的 MBUS_CTRL 指令 需 每 个 周期 驱动 ， 激 活 PORTO 为 MODBUS 通 
信使 用 ， 同 时 声明 PORTO 的 通信 波 特 率 和 奇偶 校 验 模式 。 本 程序 中 波 特 率 为 9600bit/s， 奇 
侦 校 验 模式 为 无 奇 侦 校 验 。 

MODBUS 库 指令 的 MBUS_MSG 指令 为 与 串 行 从 站 通信 使 用 ， 可 以 与 指定 的 从 站 进行 读 
写 操作 ， 读 写 参 数 地 址 与 长 度 可 以 按照 需要 指定 。Slave 是 从 站 站 号 ，RW 是 读 写 控制 “0” 
是 读 “1” 是 写 ，Addr 是 读 写 的 资料 地 址 ， 地 址 0xxxx 是 离散 值 读 取 ， 地 址 1xxxx 是 离散 写 








.25S2 . PLC 系统 编程 调试 维护 技术 与 技巧 宝典 一 一 西门 子 S7-200 





入 ， 地 址 40001 开始 的 是 模拟 量 值 的 读 写 。 

MODBUS 库 指令 错误 代码 (1 到 8) 是 由 MBUS_MSG 指令 检测 到 的 错误 ， 这些 错 误 代 
码 通常 指示 与 MBUS_MSG 指令 的 输入 参数 有 关 ， 或 接收 来 自从 站 的 应 答 时 出 现 的 问题 。 奇 
偶 校 验 和 CRC 错误 指示 存在 应 答 但 是 数据 未 正确 接收 。 这 通常 是 由 电气 故障 (例如 连接 有 
问题 或 者 电 噪声 ) 引起 的 。 高 位 编号 的 错误 代码 ( 从 101 开始 ) 是 由 MODBUS 从 站 返回 的 
错误 。 这 些 错误 指示 从 站 不 支持 所 请 求 的 功能 ， 或 者 所 请 求 的 地 址 (或 数据 类 型 或 地 址 范 
围 ) 不 被 MODBUS 从 站 支持 。 错 误 代码 见 表 6-7。 

表 6-7 MODBUS 库 指令 错误 代码 表 
























































代 码 错误 类 型 
0 无 错 
1 应 答 时 奇偶 校 验 错 误 
2 未 使 用 
3 接收 超时 : 在 “超时 ”时 间 内 ， 没 有 来 自从 站 的 应 答 
4 请 求 参数 出 错 : 一 个 或 多 个 输入 参数 (从 站 、 读 写 、 地 址 或 计数 ) 被 设置 为 非法 值 
5 MODBUS 主 设备 未 启用 
6 MODBUS 忙于 处 理 另 一 个 请 求 : 一 次 只 能 激活 一 条 MBUS_MSG 指令 
7 应 答 时 出 错 
8 应 答 时 CRC 错误 
101 从 站 不 支持 在 该 地 址 处 所 请 求 的 功能 





102 从 站 不 支持 数据 地 址 
103 从 站 不 支持 数据 类 型 









































104 从 站 故障 

105 从 站 已 接受 消息 但 应 答 延 迟 
106 从 站 忙 ， 因 此 拒绝 消息 

107 从 站 因 未 知 原因 而 拒绝 消息 





























108 从 站 存储 需 奇 偶 校 验 错误 : 从 站 中 有 错误 


6.4 ”PLC 与 变频 器 自由 口 通信 


知识 点 和 关键 字 : 自由 口 串 行 通信 XMT RCV 顺序 控制 ”仪表 通信 

PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 接线 ( 见 图 6-10 ) 。 

1. 控制 工艺 要 求 

如 果 变 频 器 没有 故障 且 控 制 台 没 有 和 急 停 命 令 时 ， 给 出 起 动 命令 后 ， 变 频 器 将 按照 图 6-11 
所 示 的 顺序 流程 动作 ， 完 成 本 动作 周期 结束 时 停止 ， 如 果 途 中 给 出 停止 命令 或 者 控制 台 给 出 
急 停 命 令 时 ， 将 会 马上 停止 。 

变频 器 实际 运行 频率 将 显示 在 VW900 上 。 

VFD-M 变频 器 参数 设置 ( 见 表 6-8): 
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起 动 ”停止 急 停 
图 6-10 PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通 信 接 线 
起 动 ---- 
止 停止 停止 --- 十 
10s 一 一 一 一 ] Ee 了 Y Y 
停止 
图 6-11 控制 工艺 顺序 流程 图 
表 6-8 VFD-M 变频 器 参数 表 
参 数 设置 说 明 参 数 设置 说 明 
P00 =3 主 频率 来 源 于 RS485 通信 P89 =1 串 行 通信 速率 为 9600B/S 
P01 =3 运行 命令 来 源 于 RS485 通信 P92 =3 ModbusRTU 模式 ， 资 料 格式 为 “8、N、2” 
P88 =1 变频 央 站 号 为 1 其 他 参数 | 使 用 默认 值 
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2. 控制 程序 ( 见 图 6-12 ) 


子 程序 0(SBR_0) 自 由 口 

子 程序 0(SBR_0) 自 由 日 

网 络 1 
SM0.0 































发 送 完成 :INTO 
9 





接收 完成 :INTI1 
23 


ENI ) 
子 程序 1(SBR_DRTU 
子 程序 SBR_TDRTU 


网 络 1 ”网 络 标题 
SM0.0 

















图 6-12 PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 
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中 断 程序 0(INT_0) 发 送 完成 
中 断 程序 0UNT 0) 发 送 完成 


网 络 1 ”网 络 标题 
SM0.0 








中 断 程 序 1(INT_1) 接 收 完成 
中 断 程序 10NT _1) 接 收 完成 











网 络 1 ”网 络 标题 















M0.0 Q1.0 
CS) 
1 
主 程序 (OB1) 
主 程序 (OB1) 
网 络 1 ”初始 化 PORT0 为 自由 口 通信 
SMO.1 自由 口 
EN 
SM4.5 SMB86 M02 
< 人 ( ) 
0 
网 络 3 ”停止 
SMO.1 M2.0 
R ) 
16 
停止 :I0.7 
P 
网 络 4 ” 起动 
起 动 :I0.5 M2.0 
P s) 
1 
S0.1 
R 
16 


图 6-12 PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 ( 续 二 ) 
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正 向 运行 
M2.1 
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网 络 8 
Q1.0 T33 
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Q1.0 VW305 M2.1 
== R 
16#12 1 
S0.1 
SCRT) 


网 络 10 
SCRE) 


网 络 12 ”10Hz 
M0.2 








网 络 13 
Q1.0 T34 
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图 6-12 PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 ( 续 三 ) 
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网 络 14 
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Q1.0 T35 





Q1.0 VW305 .3 
R 
16#22 1 
S0.3 
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网 络 22 
S0.3 


图 6-12 ”PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 ( 续 四 ) 
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网 络 23 ”25z 
M2.4 
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Q1.0 T38 
= 三 IN TON 
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1004PT 100 ms 
T38 M2.4 
R ) 
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S0.4 
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网 络 28 
S0.4 
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图 6-12” ”PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通 信 程 序 ( 续 五 ) 
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100:4PTI 100 ms 


网 络 35 正 向 运行 
M2.6 
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网 络 39 
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网 络 43 
T40 M2.7 
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网 络 46 ”停止 
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图 6-12 ”PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 ( 续 七 ) 
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图 6-12 ”PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 ( 续 八 ) 


程序 调试 解说 : 

PLC 与 台 达 VFD-M 变频 器 自由 口 通信 程序 由 ， 子 程序 0 (自由 口 )、 子 程序 1 (RTU)、 
INT_0 (发 送 完成 ) 、INT_1 (接收 完成 ) 和 主 程序 (O0B1) 组 成 。 

子 程序 0 (SBR_0) 自由 口 程序 ， 是 初始 化 PORTO 为 自由 口 通信 用 ， 其 中 定义 了 自由 口 
的 通信 参数 为 无 奇偶 校 验 、8 位 数据 位 、9600bit/s 通信 速率 ; 定义 了 接收 模式 和 接收 参数 ， 
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允许 接收 模式 ， 开 始 符 为 “1”， 空 闲 时 间 为 ms， 截 止 接收 时 间 为 4ms， 最 大 接收 9 个 字 
节 ; 声明 了 发 送 完成 响应 INT_0 程序 ， 接 收 完成 相应 INT_1 程序 。 

子 程序 1 (SBR_1) RTU 程序 ， 是 计算 RTU 校 验 码 的 一 个 子 程序 ， 计 算 从 VB100 开始 
连续 6 个 字 节 的 RTU 校 验 码 ， 分 别 保存 在 VB106 和 VB107 中 ， 并 把 VB100 开始 连续 8 个 字 
节 的 数据 从 PORTO 口 发 送出 去 。 

中 断 程 序 0 (INT_0) 发 送 完成 程序 ， 每 当 发 送 完 成 后 ， 马 上 进入 接收 状态 ， 接 收 到 的 
数据 保存 在 VB300 开始 的 几 个 字 节 里 面 。 

中 断 程序 1 (INT_1) 接收 完成 程序 ， 当 接收 完成 后 点 亮 Q1. 0。 

主 程序 (0B1) ， 按 照 预先 给 定 的 顺序 控制 工艺 ， 控 制 着 变频 器 驱动 的 电动 机 运行 。 
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